]

Januar 2016

trie

Offizielles Organ des ~"',=:__-—-:" LDM "=.-—-._:",,=

TECHNIK | INGREDIENTS | VERPACKUNG | IT | LOGISTIK
www.moproweb.de

Chr. Hansen prasentiert neue einzigartige Reifungskultur fiir Kise

NEUE STARTERKULTUR F-DVS® DELIGHT

Wahlen Sie fiir Ihren fettreduzieren Kase unser neues DELIGHT® Konzept, um
auf natiirliche Weise den Ceschmack und die Textur zu BOOSTERN.

Vorteile des neuen DELIGHT® Konzeptes: e« Cremigere Textur
* Intensiver, reiner Geschmack
* Keine Nachsauerung

e | CHR HANSEN

KONTAKTIEREN Chr.HansenGmbH  Gr. DrakenburgerStr.93-97 31582 Nienburg/Weser 0 ) OiL & W
Improvitg

SIEUNS! Telefon+4950219630 decontact@chr-hansen.com  www.chr-hansen.com



Eerfincr l.I-_.1. c!

b PO v
Lot

7. Berliner Milchforum

10./11. Marz 2016 1 andel's Hotel 1 Berlin

Europa ein Jahr nach Quotenende -
Erfahrungen und Erwartungen

FACHTAGUNG am Freitag, 11. MARZ 2016

ab 08.00 Uhr
09.00 Uhr
PROGRAMMUBERSICHT 09.15 Uhr
DONNERSTAG, 10. MARZ 2016
10.00 Uhr
15.00 - 17.00 Uhr
Podiumsdiskussion:
Wie sieht eine nachhaltige
Milchviehhaltung aus? 10.45 Uhr
18.00 - 19.30 Uhr
BegriiBungsempfang und Eréffnung 11.30 Uhr
der Fachausstellung
19.30 - 23.00 Uh 11.30 Uhr
.30 - 23. r
Branchentreff und Abendessen 12.30 Uhr
Festrede:
Dr. Maria Flachsbarth
Parlamentarische Staatssekretérin 13.15 Uhr
Bundesministerium fiir Erndhrung und
Landwirtschaft, Berlin
FREITAG, 11. MARZ 2016 14.00 Uhr
ab 08.00 Uhr
Besuch der Fachausstellung 1
Gemeinsames Friihstiick 14.45 Uhr
09.00 - 15.45 Uhr
FACHTAGUNG
Europa ein Jahr nach Quotenende - 15.30 Uhr
Erfahrungen und Erwartungen
Moderation:

(Stand: 26. November 2015)

Besuch der Fachausstellung i
Gemeinsames Friihstiick

Er6ffnung der Fachtagung

Hans Holtorf

Stellvertretender Vorsitzender Milchindustrie-Verband e.V., Berlin;
Geschéftsfiihrer frischli Milchwerke GmbH, Rehburg-Loccum

Milchmarkt ohne Quote: Wie reagiert Briissel?

Joost Korte

Stellvertretender Generaldirektor GD Landwirtschaft und landliche
Entwicklung, Europaische Kommission, Briissel

Ein Jahr ohne Quote: Aus Sicht der Bundesregierung
Dr. Katharina Bottcher

Leiterin Abteilung Landliche Raume, Absatzforderung, Agrarmarkte,
Bundesministerium fur Erndhrung und Landwirtschaft, Berlin

Was macht der quotenfreie Markt?
Monika Wohlfarth
Geschéftsfuihrerin Zentrale Milchmarkt Berichterstattung GmbH, Berlin

Mittagspause |
Besuch der Fachausstellung

Pressegesprach mit Imbiss

Chancen und Risiken von Molkereifusionen
Martin Tschochner
Managing Partner Ebner Stolz Management Consultants GmbH, Kdln

Molkereien ohne Quote: Wie geht es weiter?
Heiner Kamps

Aufsichtsratsvorsitzender Unternehmensgruppe Theo Miller,
Dusseldorf

Mein Betrieb nach Quotenende —

Erfahrungen und Erwartungen

Sebastian Glaser

Landwirt und Geschéftsfihrer Glaser Haas GbR, Nordheim

Wie finanziert sich der Sektor, was sagen die Banken?
Mark van Driel

Geschéaftsfihrer Zweigniederlassung Frankfurt am Main,
Rabobank International

Schlusswort
Udo Folgart
Vizeprasident Deutscher Bauernverband e.V., Berlin

Dr. Ludger Schulze Pals
Chefredakteur top agrar, Landwirtschaftsverlag GmbH, Minster

Das Berliner Milchforum wird vom Deutschen Bauernverband e.V. (DBV) und dem Milchindustrie-Verband e.V. (MIV) erneut in Kooperation mit
der Deutschen Landwirtschaftsgesellschaft e.V. (DLG) sowie dem Deutschen Raiffeisenverband e.V. (DRV) veranstaltet.

Auf den Internetseiten www.bauernverband.de oder www.milchindustrie.de finden Sie weitere Informationen zur Anmeldung, zur Zimmer-
reservierung im andel‘s Hotel Berlin sowie zur Fachveranstaltung und zum Rahmenprogramm.

Kontakt: milchforum@bauernverband.net 1 Telefon: +49 30 31904-261

Parallel zum Berliner Milchforum bieten wir Unternehmen die Méglichkeit, Produkte und Dienstleistungen im Rahmen der Fachausstellung zu pra-

sentieren. Die Leistungspakete fiir Aussteller und Partner kénnen Sie direkt bei Frau Monika Hubar (monika.hubar@milchindustrie.de) anfordern.

Tagungsgebiihren pro Person:
Zweitagige Gesamtveranstaltung 1 10./11. Marz 2016
Friihbucherrate giiltig bis 26. Januar 2016
Standardpreis ab 27. Januar 2016
Fachtagung 1 11. Marz 2016

249,00 Euro (zzgl. 19 % MwSt.)
299,00 Euro (zzgl. 19 % MwSt.)
170,00 Euro (zzgl. 19 % MwSt.)

Online-Anmeldung:

www.internationales-milchforum.de
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REDAKTION

ipfeltreffen, runde Tische oder

wie man solche politischen Ver-

sammlungen sonst noch nennen
mag, haben zumindest in Deutschland eines
gemeinsam: sie werden in aller Regel im-
mer erst dann einberufen, wenn es langst
zu spat ist, wenn wie fast immer Reaktion
statt Aktion herrscht. Auch der Milchmarkt
macht da keinerlei Ausnahme.

Auf dem letzten Herbsttreffen in Fulda
gelang es den deutschen Landwirtschafts-
ministern ebenso wie zuletzt in Wiesba-
den nicht, eine Losung fur die Preismisere
im Milchmarkt zu finden. Bundesminister
Schmidt hatte richtigerweise erklart, dass
es keinen Hebel gibt, den man einfach um-
legt, damit der Markt sich wendet. Diese

Droht eines der hartesten

Jahre?

Runde Tische bringen keinen Effekt, keiner kann den Markt

noch steuern

Floskel vermochte aber nicht daruber hin-
weg zu tduschen, dass keine Konferenz
bisher auch nur irgendwelche Ansatze fur
eine wie auch immer geartete Losung des
Problems verfallender Erldse erarbeiten
konnte. Stattdessen wird immer gefordert,
dass sich Berlin auf EU-Ebene fUr eine - nie
auch nur ansatzweise konkretisierte - LO-
sungsmethode einsetzen soll. Keiner, auBer
vielleicht dem BDM, glaubt, dass daraus et-
was Positives erwachsen kénnte. In Brussel
herrscht maoglicherweise Verstandnis fur
die Situation der Erzeuger, aber auch dort
hat bislang noch niemand eine zUndende
Idee fur eine Probleml®dsung geboren. Ange-
sichts der Tatsache, dass die EU keine wirk-
samen Instrumente zur Marktsteuerung
mehr besitzt, mag dies auch nicht verwun-
dern. Realitat ist indes, dass Brussel kein In-
teresse daran hat, noch einmal so stark wie
im letzten Jahrhundert in den Marktverlauf
zu intervenieren. Die letzten Jahre der Quo-
te zeigten dies ganz deutlich: selbst als man
die Mengenregelung noch hatte, wurde sie
nicht zur Reduzierung der Erzeugungsmen-
gen genutzt, sondern trotz aller seit 2007
auftretenden zyklischen Preisschwankun-
gen mit Blick auf das (grundlich misslunge-
ne) Soft Landing immer nur weiter ausge-
hoéhlt. Insofern muss man sich fragen, was
insbesondere ein omindses Fruhwarnsys-

tem denn eigentlich bringen soll - wenn
zwar vielleicht Alarm geschlagen wird, aber
am Ende dann auBer Dampfplaudern doch
nichts unternommen werden kann.

Vor diesem Hintergrund darf man von
dem im Rahmen der GrUnen Woche ange-
setzten Neujahrstreffen der Landeragrar-
minister getrost nichts auBer den Ublichen
parteipolitischen Gemeinplatzen und vagen
Absichtserkldrungen erwarten.

Parallel regiert der Markt, unbeeindruckt
von aller Politik. Und er fuhrt ein brutales
Regiment. Seit mehr als 12 Monaten kennen
die Milchpreise nur eine generelle Richtung.
Ein Ende ist vorerst nicht abzusehen, nach-
dem eine fruhere Prognose der Rabobank
fur eine Marktwende im zweiten Quartal
des neuen Jahres langst Makulatur gewor-
den ist. In neuseeldndischen Bankerkreisen,
die wegen der starken Exposition der dorti-
gen Geldinstitute gegenuber der Milchbran-
che ganz genau hinsehen mussen, wird nun
schon von einer Umkehr erst gegen Ende
2016 gesprochen. Sollte dies so eintreffen
- keiner kann Garantien geben - dann wur-
de sich die Auszahlung in Europa mit der all-
falligen Verzogerung durch bestehende Lie-
ferkontrakte erst im Sommer 2017 erholen.
Wie es aussieht, muss sich die Branche auf
eines der hartesten Jahre der letzten Deka-
den einstellen, warnt Roland SoBna.

2016 kommen sicher wieder Milliarden
geistige Fehlziindungen

Der politische Zwang zum falschen Handeln

s hatte nicht der Betrachtung der
alleraktuellsten Politik in Deutsch-
land oder in der EU oder in Sonst-
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wonistan bedurft, um zu dem Schluss zu
kommen, dass Politik stets mehr Probleme
schafft als l6st. Und man kommt bei der

Analyse dessen, was ,da oben” gemacht
wird, zwangsweise auch zu der Erkenntnis,
dass die Politik - beratungsresistent wie sie



und zuvorderst ihre Protagonisten nun mal
ist/sind - zuverldssig immer den falschen
Weg einschlagt, wenn zwischen Alternati-
ven zu wahlen ist.

Beleg fur die ,da oben” zumindest in vie-
len Teilen verbreitete, unfassbare Blaudu-
gigkeit und mit Sturheit gepaarte 6konomi-
sche Unbehauchtheit ist, dass selbst heute
noch immer Uber eine Wiederbelebung der
Milchquote als Mittel zur Marktsteuerung
diskutiert wird. Wider besseres Wissen, wi-
der jeden Verstand.

2016 wird ganz sicher wieder Milliarden
ahnlicher geistiger Fehlzindungen ,derer
da oben” produzieren. Und auch wenn die
Zukunft ungewiss ist, lasst sich doch mit
100 Prozent Gewissheit prognostizieren,
dass in der Politik alle Fehler gemacht wer-
den, die man nur machen kann. In diesem
Sinne rat Roland SoBna allen Lesern drin-
gend, die eigene Denkfahigkeit zu bewah-
ren und zu pflegen.

Neue Labor-Wasserbdder

Dinkelberg analytics

Dinkelberg analytics (Altmann Ana-
lytik) hat eine neue Generation von
‘Wasserbidern entwickelt. Einer Zeit-
schaltuhr spart Strom, da Dauerbetrieb
vermieden werden kann, und erhsht
die Sicherheit im Labor. Der Timer
ist in die neue Steuerung integriert, so
dass es lediglich ein zentrales Bedien-
element mit einem leuchtstarken LED-
Display gibt.

Die Wasserbader werden serien-
milig aus PP mit Volumina von 5
bis 70 1 hergestellt und optional mit
einer Umwilzpumpe versehen. Die
neuen Wasserbdder sowie Zubehor
sind tiber den eigenen Online-Shop

analytics-shop.com sowie bei allen
Handelspartnern erhiltlich.

Die neuen Wasserbader von Dinkel-
berg analytics sind mit einer Zeit-
schaltuhr augestattet (Foto: Dinkel-
berg analytics)

Anzeige

Die crossen Crunchy Bits sind das
perfekte i-Tupfelchen flrinnovative
Milchprodukte — als knusprige Zugabe
zu Joghurt-, Quarkspeisen oder siiRen
Desserts. So werden Top-Cup- und
Zwei-Kammer-Produkte noch vielfal-
tigerund erfolgreicher. Erhaltlich in
zahlreichen Formen, Farben und
Geschmacksrichtungen setzen die
Zentis Crunchy Bits immer wieder neue
Akzente in einem Markt, der nichts

mehr liebt als die Abwechslung.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.

ZENTIS

seit 1893

Zentis GmbH & Co. KG = Postfach 101637 m 52016 Aachen = Deutschland = Tel. +49(0)241/4760-0 = Fax +49(0)241/4760-369 = www.zentis.de = info@zentis.de
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Emmi riistet Landquart auf

Raclettekaserei wurde erweitert — Betriebsablaufe wurden optimiert

Raclette aus Landquart (Foto: Emmi)

ahrlich flieBen bei Emmi in der Schweiz rund 200 Mio. kg Milch

in die Verkasung, die 170 Mitarbeitende zahlt. Im Ostschweize-

rischen Landquart werden Uberwiegend Raclette- und GroB-

lochkése hergestellt. Die Késerei ist mit einem Durchsatz von

72 Mio. kg Milch und 45 Mitarbeitenden eine der drei groBen
Késereien von Emmi. Weitere 11 Kasereistandorte haben meist ge-
werblichen Charakter.

In den letzten zwei Jahren hat Emmi 9 Millionen Franken in die Mo-
dernisierung und den Ausbau des Betriebs in Landquart investiert. Er-
setzt wurden unter anderem die alten Vor- und Fertigpressen durch
zwei Kassettenpressen. molkerei-industrie schaute sich vor Ort um.

Projekt

Das Projekt Landquart startete bei Emmi offiziell im Juni 2013 mit der Auf-
tragsvergabe an Kalt Maschinenbau AG, dem Schweizer Spezialisten fur
Molkerei- und Késereitechnik. Vorausgegangen war dem eine Systemevalu-

ation, in der auch andere potenzielle Auftragnehmer gepruft wurden. Fir
Kalt sprach am Ende die regionale Néhe, die fur die Installationen notwendi-
ge Flache und die Flexibilitét, da man mit einer oder zwei Pressen arbeiten
kann, was zusatzliche Produktionssicherheit bringt. Zudem konnte Emmi
das Salzbadhandling nach der Presse weiter nutzen und den Chargendurch-
satz insgesamt steigern. Mit den eigentlichen Installationsarbeiten begann
Kalt dann im November 2014, der Zeit, in der weniger Raclette produziert
wird. Anfang Dezember 2014 ging die GroBlochkaserei wieder in Betrieb,
zwei Wochen spéter folgte auch der Start fur Raclette.

Die in Landquart produzierten Raclettekdse messen 30 x 30 cm
und wiegen im Rohzustand 9 kg. Bei der Auslieferung nach vier Mo-
naten betragt das Gewicht noch 6,3 bis 6,6 kg mit einer Abweichung
von maximal +/- 2,5 %, die Kalt vorab garantieren musste und konn-
te. Die foliengereiften GroBlochk&se haben die fur Viereckhartkase
Ublichen Abmessungen und werden in Boxen gereift. Im Reifungs-
lager befinden sich durchschnittlich rund 300.000 Raclette- und

Kalt Maschinenbau lieferte zwei vollautomatische 4-Saulen-Kas-
settenpressen an das Emmi-Werk Landquart (Foto: Kalt)
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Den neuen Ventilknoten hat Kalt kurzerhand an die Hallende-
cke gehangt und mit einer Auffangwanne versehen (Foto: mi)



A

Arbeiteten bei der Erweiterung der Kaserei Landquart Hand in
Hand zusammen (von links): Reto Hurlimann, Kalt, Walter Ae-
schlimann und Hansueli Frick von Emmi (Foto: mi)

10.000 GroBlochkdse. Wie Walter Aeschlimann, der bei Emmi fur
die gesamte Kaseproduktion in der Schweiz zusténdig ist, berich-
tet, wurde auch die Peripherie in die Modernisierung einbezogen.
Umfangreiche Sanierungen des Fliesenbodens, Erweiterungen des
Tanklagers und Anpassungen der Baustruktur erfolgten, bevor es
an die eigentliche Kaserei ging. Auch ein Lagerkeller musste einem

Die beiden Kassettenpressen von Kalt sind sehr bediener-
freundlich, bestatigt Kaser Josef Strassmann, der von ,herr-
lichen Maschinen” spricht (Foto: mi)

Salzbad weichen, wahrend das Hauptsalzbad um mehrere 4.000 I-
Kompartimente erweitert wurde.

Produktion

Landquart arbeitet mit einem 24.000 | Fertiger von Kalt fur GroBloch-
kase und drei Fertigern von Bertsch fur Raclette (zwei mit 12.000 |,

Anzeige

Von der Milchanlieferung bis zum reifen Kése.
Wir schaffen Mehrwert fiir Sie, lhre Produkte und lhre Kunden.

Wir danken der Firma Emmi Schweiz AG Fir den geschétzten ﬁ.uHrc:g
und wiinschen weiterhin viel Erfolg.

Kalt Maschinenbau AG

Kasereh, Molkerel und Vedahrenstachnik
Letziwiassirasse 8, CHSA04 Lisisburg
Telelon +41 71 932 53 53

mvw.kc:"ﬂg.ch
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der neu beschaffte mit 13.000 I). W&hrend des Ausbaus musste die
GroBlochkaserei fur einen Monat und die Raclettefertigung fur knapp
zwei Monate stillgelegt werden. Den Ausgleich schafften andere Em-
mi-Késereien. Die Umbauarbeiten wurden von Kalt Maschinenbau AG
durchgefuhrt - das Unternehmen musste garantieren, beim Um- und
Ausbau keine der gesetzten Fristen zu Uberschreiten, was, wie Reto
Hurlimann von Kalt erklart, nur méglich war, weil alle Beteiligten Hand
in Hand arbeiteten. Der Umbau war kein bloBes Aufstellen von Maschi-
nen, vielmehr musste die komplette GroBlochkéserei verlagert wer-
den, um Platz fur die gréBere Racletteproduktion zu schaffen.

Versorgt wird die Kaserei von einem Betriebsraum mit 25.000 |
Stundenleistung. Hier arbeiten zwei 2014 beschaffte Baktofugen
(Doppelentkeimung), ein Milchseparator sowie ein 2013 installierter
Molkenseparator, der Molkenkldrung und -entfettung tUbernimmt und
damals einer der ersten seiner Art in Europa war. Alle Maschinen wur-
den von Tetra Pak beschafft.

Die beiden neuen Viersaulenkassettenpressen arbeiten nicht nur voll-
automatisch, sie bringen auch Vorteile durch weniger Produktverlust.
Gegenuber der alten Vorpresswanne gibt es deutlich weniger Bruch-
Anhaftungen. Hans-Ueli Frick, stellv. Betriebsleiter in Landquart, zufol-
ge verringerte sich der Milchbedarf um ca. 80.000 kg. Besonderheit
der Pressen ist ein automatische Kaseinmarkeneinleger - hier hat Kalt
Neuland betreten. Ebenfalls speziell bei den Pressen ist ihre strikt hygi-
enische Auslegung nach dem zusatzlichen Emmi-internen Standard. Die
Geschwindigkeit des Abfullschlittens ist variierbar, was eine exakte Porti-
onierung sichert. Auch das Bandférdersystem nach dem automatischen
Ausformen (Druckluft) der Kasebldcke hat Kalt speziell geldst: die Aus-
bringung der Kaselaibe auf das Foérderband wird elektronisch Uberwacht.

Der 24.000-I-Fertiger von Kalt Maschinenbau AG wird in Land-
quart fir GroBlochkadse genutzt (Foto: mi)

Neben der komplett neuen Verrohrung wurde auch die Automati-
sierung durch Teco modernisiert, wéhrend Kalt unter anderem auch
einen neuen zentralen Ventilknoten bestickt mit Doppelsitzventilen
von Alfa Laval lieferte. Neu installiert wurde auch eine Formenwasch-
maschine von Colussi Hermes.

Mit Kalt als Zulieferer und Auftragnehmer ist Emmi vollauf zufrie-
den, bestatigen Aeschlimann und Frick. Insbesondere wurden die en-
gen Fristen eingehalten, Kalt habe immer auch ein offenes Ohr fur die
Anliegen der Ké&ser gehabt, alle Beteiligten hatten im Lauf des Pro-
jekts wieder einmal dazugelernt.

Regalverpackung mit integrierter Stufe
Panther Packaging

Panther Packaging hat zur optimalen Regalprisentation
unterschiedlicher Waren die Stufenverpackung entwi-
ckelt. Die stabile und stapelfihige Verpackung entfaltet
eine ansprechende optische Wirkung in den Regalen des
LEH - auch in Kiihlvitrinen. Dabei kénnen die Gesamt-
groRe und die Wellpappenart an die Bediirfnisse ange-
passt werden. Die Konstruktion setzt auf eine einfache
Konfektionierung; der flachliegende Zuschnitt mit der
integrierten Stufe wird aufgerichtet und ist dank der vor-
derseitigen groRen Offnung einfach zu befiillen. Ebenso
komfortabel ist damit auch die Produktentnahme. Zwel
senkrecht aufragende Laschen an der Oberkante der
Stufe geben auch in sich wenig stabilen oder standfesten
Primédrverpackungen sicheren Halt. Die Anordnung der
Primidrverpackungen auf zwei Ebenen ergibt ein aufmerk-
samkeitsstarkes Facing.

Die Konstruktion der Stufenverpackung pradestiniert
diese shelf-ready-P.O.S.-Losung fiir die Innenseitenbe-
druckung. Die Waren sind nicht nur sehr tibersichtlich
und gut wiedererkennbar auf dem innenliegenden Podest
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angeordnet, zugleich bietet die schlanke Verpackung viel
Raum fir Markenbotschaften. Panther-Packaging.com

Beim Aufrichten der Verpackung erhebt sich die integrierte
Stufe automatisch. So werden auch Primarverpackungen
mit geringem Volumen oder kleinem Format im Regal auf-
merksamkeitsstark prasentiert (Foto: Panther Packaging)



Kiserebellen setzen auf

MULTTIVAC

Tiefziehverpackungsmaschine verpackt 30 Heumilchkasesorten - als
ganze, halbe, Viertel- oder Achtellaibe

ULTIVAC unterstutzt Kunden in aller Welt ge-

nauso wie Kunden im Einzugsgebiet des Firmen-

hauptsitzes - so auch die Kaserebellen mit Sitz

in Steingaden im Landkreis Weilheim-Schongau.

Der Kaseproduzent verwendet zum Verpacken seines einzigartigen
Heumilchkdses eine Tiefziehverpackungsmaschine von MULTIVAC.

Die Ké&serebellen blicken auf eine Tradition von mehr als 150

Jahren zurtck. Damals wie heute ist ihr wichtigstes Anliegen, Pro-

dukte von allerhéchster Qualitét zu produzieren. Ihr Erfolgsrezept:

Als Futter fur die Kihe wird keinerlei Silage sondern nur frisches

Gras oder Heu verwendet - kontrolliert gentechnikfrei. Der Kase

wird nach altbewé&hrter Tradition, aus 100 Prozent tagesfrischer

Heumilch hergestellt. Heute umfasst das Angebot der Késerebellen
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Die Kaserebellen sind inner-
halb der letzten funf Jahre
um 100 Prozent auf 40 Millio-
nen Euro Umsatz gewachsen
(Foto: Kaserebellen)

Tt

mehr als 30 Késespezialitaten - vom urigen ,Bergrebell” Uber den
milden ,Rotweinrebell”, den leichten ,Fitnessrebell” oder den ,Feu-
errebell” mit scharfem Chili bis zum ,Heublumenrebell” mit duften-
der Heublumenmischung.

Tag fiir Tag 1.400 Kiselaibe

Erzeugt werden die Késelaibe im Vorarlberger Ort Sulzberg. Mehr
als 300 Bauern, davon 100 Bio-Milchbauern liefern pro Jahr 30 Milli-
onen Liter reine Heumilch in der Sennerei an. So entstehen Tag fur
Tag 1.400 Laibe, die nach Steingaden zur weiteren Behandlung und
Reifung sowie zum anschlieBenden Verpacken transportiert wer-
den. Bis die Késelaibe verpackt werden kénnen, muss der Schnitt-
kase etliche Wochen, der Hartkase einige Monate in den riesigen

12016 | moproweb.de 9



MULTIVAC hat zusammen mit den Kdserebellen auf Basis der Tiefziehverpackungsmaschine des Typs R 245 eine Verpackung

und ein passendes Anlagenkonzept entwickelt (Foto: MULTIVAC)

Reiferaumen reifen. So alt die Rezepturen sind, so modern sind die
technischen Einrichtungen der Kaserebellen. Das Unternehmen legt
nicht nur Wert auf einen hohen Standard bei den Produktionspro-
zessen, sondern investierte auch in modernste Transport- und La-
gertechnik. Im Jahr 2008 wurden die Raumlichkeiten eines eigenen
Kasereifelagers in Steingaden mit einer Kapazitat von 120.000 Laib
Schnitt- und Hartkdse bezogen.

Sicher verpackt mit MULTTVAC

Ist der Reifevorgang abgeschlossen, wird der Kase fur den wei-
teren Transport zu den Kunden sowie zur Verldngerung der Halt-
barkeit verpackt. Dazu setzen die Kaserebellen seit 2009 eine
Tiefziehverpackungsmaschine des Typs R 245 von MULTIVAC ein.
In der Maschine wird eine Folienbahn eingezogen, erhitzt und zu
Packungsmulden geformt. Jetzt legt ein Mitarbeiter die bis zu
sechs Kilogramm schweren Késelaibe ein. Zum Abschluss gleitet
eine Oberfolie Uber das Produkt und wird versiegelt. Dabei wird
der Verpackung die Luft entzogen. Diese Art der Vakuumierung
wird bei druckunempfindlichen K&sesorten, (z. B. ,Rotweinrebell”)
verwendet. Bei Produkten mit speziellen Heublumen- oder Pfef-
fersorten, die durch das Vakuum zerdruckt wurden, wird die Luft
in den Packungen vor dem Versiegeln durch ein spezielles Schutz-
gas ersetzt. AbschlieBend werden die verpackten Kaselaibe bzw.
-stucke von Hand etikettiert.

MULTIVAC verfolgt bei der Entwicklung und Herstellung seiner
Verpackungslésungen das fur den Kunden maBgebliche Ziel: einen
fehlerfreien und reibungslosen Verpackungsprozess zu gewahrleis-
ten. Daher bietet das Unternehmen eine zuverldssige Maschinen-
konstruktion, die auf die individuellen Anforderungen des Kunden
zugeschnitten ist, maximale Hygiene, eine einfache Bedienung, Er-
fassung und Verarbeitung von Produktionsdaten sowie eine schnel-
le Verfugbarkeit von Ersatzteilen und Service.

Diese Vorteile nutzen auch die Kdserebellen und entschieden
sich bei der Anschaffung ihrer Verpackungsmaschine vor einigen
Jahren fur MULTIVAC. Vor der Inbetriebnahme analysierten die
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Verpackungsspezialisten das bestehende Verpackungskonzept
und zeigten Verbesserungspotenziale auf. Gemeinsam mit den
K&serebellen wurde eine Verpackung und ein passendes Anlagen-
konzept entwickelt. SchlieBlich sorgte der technische Service fur
die reibungslose Inbetriebnahme und die Integration der neuen
Lésung in den Produktionsprozess des Késeproduzenten. Wich-
tige Anforderungen, die erfullt werden mussten, waren neben
der Stabilitat auch die StoBfestigkeit der Packungen, um z.B. auch
Produkte mit zerkleinerten Pfefferkdrnern sicher verpacken zu
kénnen. Die Tiefziehverpackungsmaschine R 245 eignet sich fur
die Herstellung von Vakuumverpackungen ebenso wie von Pa-
ckungen mit modifizierter Atmosphare (MAP); dadurch kann der
Kaseproduzent unterschiedliche Kasesorten mit der gleichen Ma-
schine effizient verpacken.

Das Kéasereifelager in Steingaden hat eine Kapazitidt von
120.000 Laiben Schnitt- und Hartkadse (Foto: Kaserebellen)



10 Tonnen Kise werden tiglich verpackt

Die Kaselaibe mit einem Gewicht von sechs Kilogramm werden
heute in acht bis zehn Chargen am Tag verpackt. Das entspricht
rund zehn Tonnen pro Schicht - es gibt nur die Tagschicht. Ver-
packt werden 30 verschiedene Késesorten meist als ganze, je nach
Auftragslage auch halbe, Viertel- oder Achtellaibe. Dank des MUL-
TIVAC Hygienic Design ist die MULTIVAC R 245 speziell fur die Hy-
gieneanforderungen der Lebensmittelindustrie ausgelegt. Durch
eine hygienegerechte Edelstahlkonstruktion mit glatten, abge-
schréagten AuBenfldchen ohne Vertiefungen, Ecken oder Kanten
ermoglicht sie eine sichere und schnelle Reinigung - von auBen
und innen. Dabei ist der Maschineninnenraum durch abnehmbare
Seitenverkleidungen fur die Reinigung leicht zuganglich.

Tiefziehverpackungsmaschine iiberzeugt

JUnsereVerpackungsmaschinelduftnachwievorwieamerstenTag”,
lobtBetriebsleiter Tino Winterhalterdie LanglebigkeitderR245.,Im
taglichen Einsatz haben uns die Qualitat und Zuverlassigkeit abso-
lut Uberzeugt.” Nicht zuletzt schatzt er auch die réumliche Néhe zu
MULTIVAC. So habe der technische Service seine Kompetenz be-
wiesen und bei technischen Aufgaben stets innerhalb weniger
Tage gute Losungen erarbeitet. Als beispielsweise die Produkti-
onshalle in Steingaden umgebaut wurde, wurde die R 245 kur-
zerhand um 90 Crad gedreht. Die schnelle Umsetzung durch die
MULTIVAC Experten sorgte fur einen reibungslosen Ablauf, so
dass die Produktion der Kaserebellen kaum beeintrachtigt wur-
de. MULTIVAC unterhélt ein weltweites Servicenetzwerk, das den
gesamten Lebenszyklus einer Verpackungslésung abdeckt. Eine
schnelle technische Hilfe an jedem Standort der Welt gewahr-
leistet eine maximale Verfugbarkeit der installierten Maschinen.
Dazu zahlt auch die kurzfristige Verfugbarkeit von Ersatzteilen,
wie Winterhalter zu berichten weiB.

Und so blicken die Késerebellen mutig in die Zukunft: Die Firma ist
innerhalb der letzten funf Jahre um 100 Prozent auf 40 Mio. € Umsatz
gewachsen - und hat Potenzial zu weiterer Steigerung. Die Tiefzieh-
verpackungsmaschine von MULTIVAC jedenfalls ist dazu bereit.

EIB fordert F&E bei Chr. Hansen
Chr. Hansen

Die European Investment Bank (EIB) hat einen Kredit tiber
75 Mio. € an Chr. Hansen vergeben, um dort die Entwick-
lung innovativer Lésungen fiir Nahrungsmittel und andere
F&E-Projekte zu finanzieren. Im Fokus stehen zucker-, salz-
und fettreduzierte Produkte sowie die Verlingerung der
Haltbarkeit von Lebensmitteln. Daneben wird bei Chr. Han-
sen an der Verbesserung der Stabilitit probiotischer Kul-
turen und dem Schutz von landwirtschaftlichen Erzeugnis-
sen geforscht. Entwickelt werden sollen mit dem EIB-Mitteln
auch Applikationen zur Gesundheitsforderung und fiir ein
starkeres Immunsystem. Die insgesamt 80 Projekte laufen
bis 2018 in der zentralen F&E Stelle in Horsholm (DK) und

in Saint-Germain-les-Arpajon (F). chr-hansen.com

Anzeige

Frischpack GmbH | Mailling 11
83104 MAILLING B. SCHONAU | GERMANY
Telefon: +49 8065 189-0 | Telefax: +49 8065 189-89
info@frischpack.de | www.frischpack.de

SIE WOLLEN IHREN
KASE UND IHRE

PRODUKTIDEEN
PERFEKT
VERPACKEN

DANN SIND SIE BEI UNS
GENAU RICHTIG!

Wir garantieren Ihnen Zuverlassigkeit, Wirtschaftlich-
keit und einen verantwortungsbewussten Umgang mit
lhrer Marke. Dazu gehdrt ein Qualitdtsanspruch, der
die hochsten Standards und Hygieneanforderungen
erfillt. Profitieren Sie von modemster Technologie,
individueller Beratung, einer Vielzahl von Verarbeitungs-
und Verpackungsoptionen sowie auf Wunsch von der
Ubernahme des Einkaufs von Verpackungsmitteln und
der Distribution Ihrer Produkte.

Erfahren Sie mehr:
www.frischpack.de

Frischpack

Alles rund um Kése
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Aromatisch und intensiv

Kase in Deutschland geht in die herzhafte Richtung

Kase in alkoholischen Geschmacksrichtungen werden immer beliebter (Foto: Fein-

kaserei Capriz)

er deutsche Kasemarkt ist
in  stetiger Entwicklung,
nachdem er im Durchschnitt
seit 2010 um 41% im Wert
gewachsen ist, hat er im Jahr 2014 ein
Umsatzvolumen von 7,3 Mrd. € erreicht.
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In der Menge legte der Markt allerdings
nur um 1,2% zu, im Jahr 2014 wurde sogar
0,6% weniger Kase verkauft.

Mit einem gemeinsamen Wertanteil von
42% sind Hart- und Extrahartkadse die be-
liebtesten Kasekategorien in Deutschland,

Unsere Autorin: Julia Buech ist Food & Drink Analystin mit Fokus auf Deutschland bei Mintel.
Fur mehr Informationen besuchen Sie de.mintel.com

gefolgt von weichen (33%) und Schnittka-
sesorten (13%), sowie Streich- und Schmelz-
kdse (12%). Wahrend Hart- und Extrahart-
kase die beliebtesten Kasekategorien sind,
war Schnittkdse 2014 das am starksten
wachsende Segment sowohl im Wert (+ 9%)
als auch im Volumen (+ 3%). Mit Uber 600
verschiedenen Sorten wird fur jeden Be-
darf und jede Vorliebe etwas geboten, es
gibt wirklich keinen Mangel an Auswahl fur
die heutigen deutschen Kaseliebhaber.

Die riesige Auswahl an Kasesorten auf
dem Markt bringt jedoch auch ganz eigene
Herausforderungen. Fast zwei Drittel (63%)
der deutschen Verbraucher finden das Ka-
seangebot im LEH Uberwaltigend. Dieses
Empfinden ist deutlich starker ausgepragt
als bei den benachbarten Verbrauchern
in Frankreich (26%), Spanien (30%), Polen
(33%) und Italien (46%). Nicht weniger als
drei Viertel (76%) der deutschen Késekon-
sumenten sagen, dass die Késesorte ein
wichtiger Faktor bei der Kaufentschei-
dung ist. Als andere wichtige Kaufgrunde
werden praktische Verpackung (39%), das
Format (36%), vertrauenswurdigen Marke
(31%) und Preis (31%) genannt.

Eine Analyse von Mintel ergibt, dass die
Deutschen herzhaften und wurzigen Kase
lieben. Langer gereifte Kase im Hart- und
Schnittkdsesegment werden zunehmend
mit ,scharf”, ,herzhaft”, ,stark”, ,inten-
siv”, ,rustikal” und ,pikant” beschrieben.



Mintels Global New Products Database
(GNPD) zeigt, dass Produktlaunches mit sol-
chen Aussagen im Jahr 2012 nur 10% der
Gesamtneueinfuhrungen stellten; 2014
waren es bereits 15%. Der Trend schien
sich in den ersten sechs Monate des Jah-
res 2015 mit einem oder mehreren dieser
Claims fortzusetzen, fast ein Funftel (17%)
der in Deutschland eingefuhrten Hart- und
Schnittkase waren von der pikanten Art.

JMilder” Kése hat sich unterdessen in die
entgegengesetzte Richtung entwickelt: in
Deutschland ist der Anteil der milden Hart-
kdaselaunches von 24% im Jahr 2012 auf
16% im Jahr 2014 gesunken. Jedoch gibt
es auch eine Reihe von ,milden und wur-
zigen” Sorten auf dem Markt; diese ver-
einen die relevanten Kriterien und bieten
dem Mainstream-Verbraucher somit das
scheinbar Beste aus beiden Welten.

Die das Kaufverhalten der Verbrau-
cher so stark beeinflussenden Ké&sesor-
ten sind untrennbar mit ihrem jeweiligen
Geschmack verbunden; sie bieten Marken
eine Plattform fur Wertschépfung durch
Unterstreichung des aromatischen Pro-
fils. Gleich ob Ké&se als traditionell, gesund
oder exklusiv positioniert sind, Marken
versuchen zunehmend, mit intensiven Ge-
schmackserlebnissen zu punkten.

Alkoholaromen sind auf

dem Vormarsch

Als Teil des allgemeinen Trends zu stér-
keren Aromen genieBen sog. ,Weinkdse”
neue Aufmerksamkeit. In Europa fuhrt
Osterreich klar die Innovationsaktivitat in
diesem Bereich an: das Land stellte zwi-
schen 2014 und Oktober 2015 mehr als
ein Drittel (35%) der ,Weinkdse” Neupro-
dukteinfuhrungen, gefolgt von Deutsch-
land (29%) und Frankreich (17%).

Viele ,Weink&se” haben eine Schmiere-
rinde, die in regelméaBigen Abstédnden mit
WeiB- oder Rotwein affiniert wird, um die
interessanten, charakteristischen Aromen
zu entwickeln. Die Kombination von Kase
mit Wein wird weithin als ein naturliches,
klassisches kulinarisches Zusammenspiel
gesehen. Dieses Zusammenspiel wird auch
in die Welt der Produktinnovationen tUber-
setzt; der Markt verzeichnet eine wach-
sende Konzentration von Weinkasesorten,
die offen auf den abenteuerlustigen, aber
erwachsenen Gaumen abzielen.

Wahrend Weinkése ein Klassiker ist, be-
wegen sich Marken zunehmend Uber die

Traube hinaus hin zu anderen alkoholischen
Geschmacksrichtungen. Neben Wein sind It.
Mintel GNPD die in Europa zwischen 2014 und
Oktober 2015 am haufigsten verwendeten
Alkoholaromen in neuen Kase-Einfuhrungen
Bier (32%), Calvados (11%), Apfelwein (8%),
Weinbrand/Armagnac (6% ) und Whisky (6%).

Die  bemerkenswerteste Bewegung
kommt von Bier: sein Anteil an ,alkoholi-
schen” Kaseeinfuhrungen zwischen Januar
und Oktober 2015 betrug 40% gegenuber

22% im gleichen Zeitraum im Jahr 2012;
Bier liegt somit bei Neueinfuhrungen nun
auf einer Stufe mit Wein.

Kinder: Zielgruppe
bleibt wenig adressiert
Kase ist nicht nur ein Liebling der Erwachse-
nen; sein hoher Protein- und Calciumgehalt
macht ihn auch zu einer beliebten Wahl von
Eltern fur ihre Kinder. Laut Mintel verbrau-
chen Haushalte mit Kindern etwas haufiger

Anzeige

| Bei Weber ist
mehr fir Sie drin

Besuchen Sie uns auf der IFFA in Frankfurt/Main
7.—-12. Mai 2016, Halle 8, Stand A32

Mehr Qualitdt + Mehr Ausheute = MehrWert

Profitieren Sie von effizienter Betreuung fiir lhren Anwen-

dungsbereich und starken Leistungen in Hygiene und Service.

Mit innovativen Systemen von Weber erzielen Sie maximale
Ausbeute bei minimalem Give-away. Wir bieten Ihnen die
passende Lésung fiir Ihre Anwendung.

Erfahren Sie mehr unter www.weherweh.com/mehrwert

NEEE

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach
Giinther-Weber-StraRe 3
35236 Breidenbach - Deutschland

The High Tech Company

Fon: +49 6465 918-0 - Fax: +49 6465 918-1100

www.weberweb.com



HARTE/HALBHARTE KASE
NEUEINFUHRUNGEN, DIE ALS
HERZHAFT* POSITIONIERT WURDEN,

% DER GESAMTEN NEUEINFUHRUNGEN,
DEUTSCHLAND, 2012 - JUNI 2015

2012

10%

*Mevsinfohrungen mit Werbeversprachen wie wirzig®, deftig®, .herzhaft’, ,intensiver Seschmack”, ,ausgeprigt’,

Ciuelle: Mints| GHPD

2013

15%

2014

15%

MINTEL

2015 (Jan-Jun)

17%

rustikal und pikant*

Kase als die ohne Nachwuchs, auch die Kon-
sumhéaufigkeit ist in der Regel héher.

In Europa sagen zum Beispiel 22% der
deutschen Haushalte mit Kindern, dass
sie an den meisten Tagen Kdse essen, im
Vergleich zu 15% derjenigen ohne Kinder.
Anhnliche Unterschiede sind auch in Spani-

n (21% vs. 18%) und Frankreich (15% vs.
12%) zu beobachten, wéhrend die Haushal-
te mit Kindern in Italien (26% vs. 23%) und
Polen (30% vs. 28%) Kase eher nur einmal
am Tag konsumieren.

Mintels GNPD zeigt, dass der Anteil der
,naturlichen” Kase, der sich an Kinder
richtet, in den letzten Jahren stark ge-
wachsen ist: 48% der Markteinfuhrungen
im Segment in den 12 Monaten bis Sep-
tember 2015 tragen irgendeine Art von
naturlichen Claims (naturliche, bio, GVO-
frei, etc.). Dieser Anteil hat sich von 31%
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im Vergleich zum Vorjahr erhéht und liegt
deutlich héher als die 20% unter den ge-
nerellen Kaseneueinfuhrungen (d.h. nicht
speziell an Kinder gerichtet).

Die meisten ,naturlichen Innovationen”
beziehen sich derzeit auf Produkte ohne
Zusatzstoffe. Dieser Claim steht in den 12
Monaten bis September 2015 auf 43% der
fur Kinder kreierten Kase, und ist damit 15%
gegenuber dem Vorjahr gestiegen; eine
ganze Reihe von groBen Herstellern ist in
diesem Bereich aktiv. Die Verwendung von
generellen Natur-Positionierungen, wie zum
Beispiel 100% naturlich, sind im Kinder-Ka-
se-Segment noch selten, bieten jedoch eine
groBe Chance fur die Hersteller.

Aus Sicht der Analystin:

e Verbraucher kaufen Ké&se gezielt nach
der Sorte, suchen aber in den Uberfull-

ten Handelsregalen nach Differenzie-
rung. Sie gehen gern Uber das Basissor-
timent hinaus und begruBen zunehmend
intensivere Geschmacksprofile.

Die Entwicklung intensiv schmeckender
K&se Uber die beliebte Chili-Geschmacks-
varianten hinaus wird weiter an Fahrt
gewinnen, da das Interesse an hochwer-
tigen und speziellen Kasesorten generell
wachst.

Késemarken, die Uber Geschmackserleb-
nisse einen Mehrwert schaffen wollen,
sollten zur Inspiration die wachsende
Popularitat der Ké&se mit Alkoholge-
schmack studieren.

Natdrlichkeit ist ein wichtiges Verkaufs-
argument fur Eltern; Marken haben M6g-
lichkeiten, diese Positionierung uber das
Weglassen von Zusatzstoffen/Konser-
vierungsstoffen hinaus zu verstarken.



Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen Dezember 2015

2 ife INSTITUT FUR
ERNAHRUNGSWIRTSCHAFT

Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im Dezember 2015
verringerte sich die mittlere Milchverwertung auf den bundes-
deutschen Spotmaérkten gegentber dem Vormonat um 3,4 Ct von
25,2 auf 21,8 Ct/kg Milch. Das sind Minus 13,5 Prozent. Gegenuber
Dezember vor einem Jahr liegt der aktuelle Wert um 3,1 Ct/kg
oder 12,4 % niedriger. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt stellt die
berechnete Gesamtverwertung einer Standardmilch mit 4 % Fett
und 3,4 % EiweiB auf den beiden wichtigsten Spotmarkten, dem
Markt fur Magermilchkonzentrat und fur Industrierahm, dar.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Wie
saisonal Ublich brechen im Dezember die am Spotmarkt gehandel-
ten flussigeren Milchprodukte wie Roh- und Magermilch am deut-
lichsten ein. Ebenfalls unter starken Druck war allerdings auch der
Markt fur Magermilchkonzentrat. Die Preise gaben dort um 20,7
% gegenuber dem Vormonat nach. Bei Rahm waren es nur -6,1 %.
Der Preis fur Magermilchkonzentrat sinkt um 29,6 EUR/100 kg TM
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von 1431 auf 113,5 EUR/100 kg TM. Der Rahmpreis sinkt um 21,7
EUR von 355,7 auf 334,0 EUR/100 kg Fett.

Ausblick Spotmarkt: Die Abwértsbewegung auf den Spotmark-
ten am Jahresende ist zwar saisonal Ublich, weil die zurtckge-
hende Nachfrage wahrend der Feiertage auf ein zunehmendes
Angebot trifft. Allerdings: das Niveau in diesem Jahr ist beson-
ders niedrig! Im Mittel des Jahres 2015 konnten nur 24,7 Cent je
kg Milch Uber die Spotmarktprodukte Magermilchkonzentrat und
Rahm erwirtschaftet werden. Das sind 22 Prozent oder 7 Ct un-
ter dem Vorjahr. Sieben Monate lang lag die mittlere Verwertung
unter 25 Ct/kg. Nur drei Monate lag die Spotverwertung oberhalb
von 26 Ct. Das war im Februar, Mérz und im Oktober 2015. Wenn
davon ausgegangen wird, dass der mittlere Milcherzeugerpreis
2015 bei rd. 29,0 Ct/kg liegt, dann haben die bundesdeutschen
Spotmarktmolkereien den Milchpreis im Verlaufe des Jahres 2015
rein rechnerisch um bis zu 140 Mio. EUR gestutzt.
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Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2016, www.ife-ev.de.
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Die Elektronische Zunge

Deklaration von Kase

ine Elektronische Zunge liefert
elektrochemisch erzeugte elekt-
rische Spannungen nach NERNST
als Beschreibungs-Vektorkompo-
nenten von Produkten, die lonen enthalten
[1][2][3]. Da alle Kasesorten mindestens et-

was Feuchtigkeit aufweisen, sind dadurch
auch immer durch Dissoziation lonen vor-
handen. Sie dienen zur Zustands-Beschrei-
bung eines Produkts, welche leicht mittels
einer Elektronischen Zunge durch einen Je-
den nachgepruft werden kann.
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Elektronische
Spannungsgenerierung
nach NERNST

lonen enthaltende Elektrolyte erzeugen
an elektrisch leitenden Elektroden elekt-
rische Spannungen. Jeder kennt dies von



Batterien und Akkumulatoren. Kase ist ein
Produkt, das durch lonen charakterisiert
werden kann. Es ist vielleicht etwas gewoh-
nungsbedurftig, den geliebten Kase als von
lonen durchsetztes Produkt anzusehen, ge-
schweige denn zu genieBen. Mindestens der
Wissenschaftler muss den Kése so sehen,
wenn er ihn in seinem Zustand einer neuen
Beschreibungsebene zufuhren will. Nach wie
vor schmeckt Kése und das soll es auch so
bleiben. Nur seine Zustandsbeschreibung
Uber Fettgehalt, EiweiB usw. ist jetzt ob-
solet. Es muss also gute Grunde geben, ein
vorhandenes Beschreibungssystem mit ei-
nem neuen zu konfrontieren und, wenn es
allseits akzeptiert wird, einzufuhren. Erst
einmal ist die Transformationsgleichung von
der Elektrochemie zu elektrischen Spannun-
gen eines Produkts nach NERNST durch

U nernst ~ In (f(lonen))

heranzuziehen. Sind die Elektroden selek-
tiv, so werden damit die selektiven lonen-
sonden angesprochen. Sind die Elektroden
nur schwach selektiv, wie die meisten Me-
talle und leitenden Polymere, so wird die
Objekt- bzw. Mustererkennungstheorie zur
Behandlung von Zusammenhdangen die zu-
treffende Mathematik. Letztere hat den
Vorteil der einfachen und preiswerten Nut-
zung von einfachen Dréhten aus Elektroden

von der Rolle oder ihrem 3-D-Druck in Nano-
meterabmessungen. Das ist der Preisvorteil.
Weiterhin geriert sich als Vorteil die einfa-
che Handhabung mit einfacher Elektronik
und dem einfachen Computer. Dass nur das
Messobjekt beruhrt werden muss, ist bei
selektiven lonensonden wie auch bei den
schwach selektiven einer Elektronischen
Zunge nach NERNST gleichermaBen gege-
ben. Ebenfalls ist die Sduberung der Elektro-
den noétig. Der Quantensprung aber ist, dass
die Elektronische Zunge allseits verfugbar
gemacht werden kann, so dass jeder von
subjektiven Meinungen und Einflusterungen
zu objektiven MaBstében gefuhrt wird. Um
dies alles auch nutzen zu kénnen, mussen
Produkte mit Kennungen dieser neuen Be-
schreibungsebene versehen werden.

Deklaration

Die Feststellung, ob ein Produkt, ein Lebens-
mittel, ein Kase der Deklaration entspricht, ist
mit einem Kennungs-Vektor, gewonnen aus
der Anzahl der Elektroden bzw. Messkanéle
und ihren elektrischen Spannungen, moglich.
Dies sind die Vektorkomponenten, die, ein-
mal hinterlegt, Uber das Internet abrufbar
zur Verfugung stehen [4][5]. Werden sie mit
einer aktuellen Probe und aktuellen Messung
verglichen (z. B. mit Klassifizierungsverfahren
oder einfach nur als Abweichungsprozente),
so ist dieserart die Deklaration auf Uberein-

stimmung mit dem Original prufbar. Nicht
zuletzt wird damit die Produktpiraterie ein-
gedammt [6]. AuBerdem ist der Gesundheits-
faktor dabei nicht zu unterschatzen. In der
Abbildung sind fur eine Kennung drei Schwei-
zer Kdse und zwei Deutsche Kasesorten dar-
gestellt. Sie demonstrieren die Machbarkeit
einer Zustandsbeschreibung mit einer sol-
chen elektrochemisch generierten Kennung.
Weitere Anwendungen ergeben sich bei der
Qualitat der Ausgangsprodukte, der Reifung
oder der Optimierung von Geschmack und
Herstellungstechnologie — um nur einige auf
der Hand liegende Felder aufzuzéhlen.
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Meierei Viol baut

auf der Griinen Wiese

Turnkey-Projekt fur IE Food im Milchbereich

So wird die neue Meierei Viol aussehen, wenn sie im Friihjahr 2017 den Betrieb aufnimmt (Foto: IE Food)

ie Meierei Viol hat sich fur einen

Werksneubau entschieden und [E

Food mit einem Turnkey-Projekt be-

auftragt. Abgesehen davon, dass Mol-

kereineubauten auf der Griinen Wiese in Deutsch-

land Seltenheitscharakter haben, ist der Auftrag fur

|E Food eine besondere Herausforderung, da das Un-

ternehmen hier sein gesamtes Leistungsspektrum
einsetzen und auf den Punkt bringen kann.

Die Gesamtinvestition der Meierei Viol in Hohe von

18,5 Mio. € davon 8,5 Mio. € flrs Gebédude. Vorange-

gangen war dem Projekt eine langere Kontaktphase
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zwischen Vidl-Geschaftsfuhrer Ulrich Lembcke und
IE Food-Geschaftsfuhrer Matthias Wilhelm, wahrend
der IE Food (ein Bereich der IE Industrial Engineering
Munchen CmbH) darlegen konnte, dass von ihr eben
nicht nur GroBprojekte tGbernommen, sondern auch
kleinere Objekte realisiert werden.

Verdoppelung

der Kapazititen

Ganz klein ist das Projekt Vidl aber auch nicht.
Immerhin verdoppelt die Meierei ihre Kapa-
zitaten auf 200 Mio. kg Jahresverarbeitung.

Installiert werden Prozessanlagen mit einer
Stundenleistung von 35.000 | bzw. 600.000 |
Tagesdurchsatz. Das Produktprogramm der
Meierei ist auf Rahm und MM-Konzentrat fur
den Versand fokussiert. Teilweise werden An-
lagen und Tanks aus dem Bestandsbetrieb um-
gesetzt, wobei in der Inbetriebnahmephase ab
Anfang 2017 ein flieBender Ubergang zwischen
alter und neuer Meierei hergestellt werden soll.

Trotz der Kapazitatsverdopplung kann aufgrund
des hohen Automatisierungsgrades der neuen
Produktion die 3-schichtige Produktion mit der



bisherigen 14képfigen Mitarbeiterschaft gemeis-
tert werden. Niedrige Kosten im Betrieb sind das
Erfolgsgeheimnis der Meierei und auch der Grund
fur den attraktiven Milchpreis, mit dem weitere
Lieferanten gewonnen werden sollen.

Hygienekonzept und
Kennzahlen

IE Food Ubernimmt wie erwahnt das Gesamtpro-
jekt, hierunter fallt zB. auch das Hygienekonzept,
das mit zwei Hygienezonen auskommt und keine
Kreuzung der Wege zulasst. Der Baustandard ist an
das Hygienekonzept angepasst und sieht geflieste
Boden sowie mit Kunststoff beschichtete Innen-
wande vor, wahrend die AuBenwande mit feucht-
raumgeeigneten Paneelen und einer speziellen
Sockelaushildung ausgefthrt werden.

Der Baubeginn ist fur den 1. Marz 2016 geplant,
den Vollbetrieb soll die Meierei im Juni 2017 auf-
nehmen. Das Grundstlck im Vidler Gewerbegebiet
Muhlengrund misst 30.000 m2, das Betriebsgelande
nimmt davon etwa 20.000 m? in Anspruch, wobei
28000 m3 Raum in Stahlbetonskelettbauweise um-
baut werden (,Kubatur”) und eine Nutzfldche von
5.000 m2 far Werk inkl. Leitwarte, Hygienegardero-
ben, Buros und Labor realisiert wird. Vorgesehen sind
drei Spuren fur Ab- und Auftankung, wobei eine bau-
liche Erweiterung in diesem Bereich auf finf Spuren
vorgesehen wurde. Zusétzlich ist auf der gegentber-
liegenden Seite eine Produktionserweiterung mit al-
len notwendigen Funktionen von der Rohwarenlage-
rung bis zum Versand der Fertigware maéglich.

Die Anlagenplanung und -realisierung liegt
bei IE Food in Hadnden des erfahrenen Gesamt-
projektleiters Harald Jakob, die Architektur
plant Mesut S6nmez. Kleinere Gewerke werden
durch IE an lokale Unternehmen vergeben, wah-
rend die Bauhauptarbeiten durch Uberregionale
Auftragnehmer ausgefthrt werden.

Besonderheiten

Eine Besonderheit des Neubaus ist, dass eine
eigene Kléranlage vorgesehen ist, da aus wirt-
schaftlichen Grinden eine Einleitung in die kom-
munale Anlage nicht in Frage kommt.

Frischwasser wird der Neubau aus einem eige-
nen Brunnen ziehen. Eine Besonderheit ist, dass
der gesamte Prozess auf Basis einer HeiBwasser-
versorgung ausgelegt ist. Demnach kann in einem
ersten Schritt auf eine Dampfversorgung verzich-
tet werden. Erst im Zuge einer méglichen Option
kann der Dampfkessel aus der Bestandsprodukti-
on Ubernommen werden. Zudem ist konzeptionell
auch ein warmegefuhrtes BHKW (300 kWel, 400
kWth) integrierbar. Zwischen Dampferzeugung
und Warmwassersystem wird es dann eine Ver-
bindung geben, so dass die Medien mit passender
Temperatur bereitgestellt werden.

Siflwaren schonend verpackt
Gerhard Schubert

Vom 31. Januar bis 3. Februar 2016 prisentiert die Gerhard Schubert GmbH
auf der ProSweets in Koln ihre Verpackungslésungen fiir die SiitRwarenindu-
strie. Anhand einer aus drei Teilmaschinen bestehenden TLM-Verpackungs-
maschine ohne Schaltschrank demonstriert das Unternehmen, wie sich emp-
findliche Blitterteigprodukte schonend und effizient verpacken lassen.
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Nachhaltigkeit betordert
die Marktotinung fiir PET

mi-Gesprach mit KHS-Chef Niemeyer

Prof. Matthias Niemeyer, KHS: Ich glaube, dass in der Cross Industry Innovation
viele Chancen fur die Zukunft liegen (Foto: KHS)

Auf der auch fir die Milchindustrie bedeutenden Fachmesse Brau in Niirn-
berg trat der Dortmunder Spezialist fur Abfull- und Verpackungstechnik
KHS wieder im groBen Rahmen auf. molkerei-industrie traf dort KHS CEO
Prof. Dr.-ing. Matthias Niemeyer, der der Branche empfiehlt, durchaus auch
Entwicklungen aus anderen Bereichen aufzugreifen und sie milchspezi-
fisch umzusetzen.
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mi: Wie wichtig ist die Milchindustrie fur
KHS, welche Maschinen stehen dabei im
Vordergrund?

Niemeyer: Die vor 147 Jahren gegrunde-
te KHS hat sich anfanglich auf die Bier-
und Weinabfullung ausgerichtet, sich
dann aber als Partner auch fur andere
Industrien weiterentwickelt.

Ganz aktuell hat KHS ein neues ,Dairy
Team” gebildet. Wir haben in den letzten
Jahren die installierte Basis in diesem Markt
deutlich erhéht und werden unsere Aktivi-
taten noch weiter intensivieren.

Das .Milch"-Portfolio reicht von der Ein-
zelmaschine bis hin zu Turn Key-Linien.



Dabei bewegen wir uns je nach Maschi-
nentyp und Anwendung in den Leistungs-
bereichen zwischen 6.000 und 36.000
Flaschen pro Stunde fur ESL- und UHT-
Produkte. Aktuell haben wir weltweit in
der Milchindustrie 15 Maschinen stehen.

mi: Wie unterscheiden sich die KHS-Liefe-
rungen an Milchverarbeiter in Europa und
Ubersee?

Niemeyer: Als global ausgerichtetes Unter-
nehmen wissen wir naturlich um die Unter-
schiede. Nationale Hygienestandards (fur
low acid-Produkte), marktspezifische Unter-
schiede in den Verpackungen und auch das
Konsumverhalten werden gleich in der Ent-
wicklungsphase berucksichtigt.

Mit unserem modularen Maschinendesign
kénnen wir schnell auf die unterschiedlichen
Marktanforderungen reagieren, und haben
zum Beispiel Anlagen in so unterschied-
lichen Mérkten wie Australien, Kanada oder
Indonesien platziert.

Wir sehen auch, dass das Verhalten der Mol-
kereien in einzelnen Regionen unterschiedlich
sein kann. In Australien wird z. B. gerne Stan-
dardtechnik vergleichbar der Bierabfullung
auch fur Milch eingesetzt, was fur Europa
Uberhaupt nicht in Frage kdme. Was nicht
heiBen soll, dass man Downunder nicht auch
hochtechnisierte Milchabfulllinien betreibt.
Unsere Lésungen werden, wie gesagt, stets
an die Anforderungen vor Ort angepasst.

mi: Ein bedeutender Wettbewerber von KHS
geht den Weg der Expansion Uber horizon-
tale Ausweitung des Portfolios - ist das fur
Sie ein ,Vorbild"?

Niemeyer: Die Kernkompetenzen der KHS
liegen im Bereich der Abfullung und Verpa-
ckung. Hier entwickeln wir unser Portfolio
immer weiter. Dabei gibt es neben den kon-
tinuierlichen Verbesserungen der Produkte
auch die disruptiven Entwicklungen wie Na-
ture MultiPack - nur durch Klebepunkte mit-
einander verbundene PET-Flaschen - oder
die Direktbedruckung von PET-Flaschen mit
dem Direct Print-Verfahren.

Wir erkennen aber ganz klar auch die Gren-
zen der Wertschopfung. In bestimmten Be-
reichen geht die Entwicklung so rasch, dass
man als Lieferant nur mithalten bzw. voran-
schreiten kann, wenn man Economies of sca-
le erreichen kann. Das ist z. B. bei MES Sys-
temen oder speziellen Verpackungslinien der

Fall. Hier kooperieren wir mit absolut kom-
petenten Unternehmen wie Schubert oder
MPDV und greifen deren Lésungen auf, um
unseren Kunden optimale Gesamtlésungen
bieten zu kénnen. Zuoberst steht naturlich
immer der Kundenwunsch, wir kénnen mit
allen Zulieferern zusammenarbeiten.

mi: Wo sieht KHS Hauptschwerpunkte sei-
nes kunftigen Geschafts mit Molkereien?

Niemeyer: Mit unseren innovativen L6-
sungen von der Streckblasmaschine bis
zur Palettierung bieten wir den Molkereien
vielfaltige Moglichkeiten. Mit unserem Fla-
schenoptimierungsprogramm ,Bottles and
Shapes” arbeiten wir mit dem Kunden am in-
dividuellen Flaschendesign, um so das Iden-
tifizierungspotential seiner Produkte zu he-
ben. Ganz nebenbei entsteht so eine Losung,
die auch wirtschaftlich sehr attraktiv ist und
zu einer effizienten Produktion fuhrt.

Ein Beispiel ist unsere leichte PET-Fla-
sche fur Milch und Milchmischgetranke. Sie
kann aseptisch abgefullt werden, schutzt
das Produkt, senkt die Herstellkosten und
ist komplett recyclingfahig. Die von KHS
neu entwickelte 1-Liter-Flasche wiegt z.
B. bei einem Gewindedurchmesser von 32
mm lediglich 20 Gramm. Zum Vergleich: Ub-
licherweise im Markt befindliche Milchfla-
schen gleicher GroBe bringen in der Regel
22 Gramm auf die Waage. Durch die deut-
liche Materialeinsparung von 2 Gramm PET
pro Flasche lassen sich bei einer Ublichen

Produktion von 50 Mio. Flaschen jahrlich
bis zu 140.000 Euro einsparen.

Das bei Temperaturunterschieden zwi-
schen warmer Abfullung und nachfol-
gender Abkuhlung auftretende typische
Vakuum in den Flaschen haben die ,Bottles
& Shapes”-Experten durch die Einwicklung
des ,FlipBase"-Bodens berucksichtigt.

Mit dem Plasmax-Verfahren FreshSafe-
PET kénnen Kunden bei besonders sen-
siblen Getranken durch eine hauchdtnne
Glasbeschichtung auf der Innenseite der
Flasche zwei deutliche Vorteile erschlie-
Ben: Zum einen schatzt die Schicht zuver-
lassig vor dem Eindringen von Sauerstoff
und damit vor fruhzeitigem Vitaminverlust
und Fettoxidation. Zum anderen bleibt der
Geschmack bei ldngerer Haltbarkeit gegen-
Uber herkdémmlichen PET-Flaschen unver-
falscht. Mit Plasmax beschichtete Flaschen
lassen sich komplett recyceln.

Hieran kann man deutlich erkennen,
dass KHS ihre Expertise aus dem ge-
samten Getrankespektrum nutzt, um
Loésungen auch fur Milch- und Dairy-Pro-
dukte zu entwickeln.

mi: Sind die Leistungen lhrer Maschinen
nicht zu hoch fur Milcherzeugnisse?

Niemeyer: KHS steht fur hochste Leis-
tung. Trotzdem bauen wir Maschinen
auch im unteren Leistungsbereich von
ab 10.000 Flaschen pro Stunde. Fur Mol-
kereiprodukte haben wir bei Aseptikma-
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schinen die kompakte Linearbauweise im
Programm, welche speziell auf die Be-
durfnisse der Molkereiindustrie ausge-
legt ist. Ein weiteres Downsizing macht
aber aus Kostengrunden keinerlei Sinn.

mi: Wo kénnte sich die Milchbranche denn
etwas von anderen Branchen abschauen?

Niemeyer: Zum Beispiel bei der Direktbe-
druckung von Flaschen. Hier lassen sich
pfiffige Marketingideen umsetzen wie es
die belgische Martens Brouwerij aufzeigt.
Innerhalb von Minuten werden Grafiken
geandert und Dekorationen neu ange-
passt, etwa fur Aktionen zu bestimmten
aktuellen Anldssen. Ein anderes Beispiel ist
das erwahnte Nature MultiPack, bei dem
Flaschen - ressourcensparend bei hdherer
Convenience - besser als in Schrumpfpa-
ckungen gruppiert werden. Ich glaube,
dass in der Cross Industry Innovation viele
Chancen fur die Zukunft liegen.

mi: Seit Jahren weitet KHS die internatio-
nale Prasenz aus - erfolgt diese auch vor
dem Hintergrund ,Milch” oder stehen dabei
doch eher Wasser und Getranke im Fokus?

Niemeyer: NatuUrlich werden wir unsere
Aktivitaten in allen Betatigungsfeldern
ausweiten. Bereits jetzt schatzen unsere
Kunden die globale Ausrichtung und das
damit verbundene dichte Servicenetz.
Auch fur die Molkereien sind wir mit un-
seren Produkten auf allen Kontinenten ver-
treten. Dies haben wir neben einem groB-
en, speziell geschulten Customer Support
Team im Werk Bad Kreuznach zum Anlass
genommen, uns auch global aufzustellen.
So arbeitet KHS weltweit mit einer stan-
dig wachsenden Anzahl an geschulten und
durch die IHK zertifizierten Servicetechni-
kern fur diesen Bereich.

mi: In Deutschland wird Konsummilch &
Co. Uberwiegend in Kartonverpackungen
distribuiert - kann KHS hier Alternativen
anbieten, die auch kostenseitig greifen?
Ist die Milchindustrie insgesamt zu wenig
innovativ/wagemutig, wenn es um die
Art der Verpackung geht?

Niemeyer: Es wird immer einen Markt fur
beide Verpackungsformen geben. Allerdings
wurden wir nicht behaupten, dass der Dairy-
Bereich wenig innovativ oder wagemutig ist.

Unsere Kunden, auch die Molkereien, ha-
ben ganz klar die Vorzlge der Flasche er-
kannt. Individuelle Gestaltungsmaglichkeiten,
aber auch die Nachhaltigkeit im Vergleich zu
Verbundwerkstoffen sind hier z. B. aktuelle
Themen. Die Betreiber schatzen die Mdg-
lichkeiten, die ihnen diese kostengunstigen,
hochwertigen und individuellen  Verpa-
ckungen bieten. Gleichzeitig sind Rohlinge zur
Flaschenherstellung frei im Markt erhaltlich
und es ergibt sich damit keine direkte Abhan-
gigkeit vom jeweiligen Packstofflieferanten.

Eine Offnung speziell des deutschen
Marktes fur PET wird durch die Trends
Nachhaltigkeit und leichtgewichtige Ver-
packungen befoérdert. Bei einem bis zu
100prozentigen Recyclateinsatz entsteht
Druck auch in Richtung der Verbraucher, die
angelsachsischen Markte machen es vor,
dass Milch eben nicht nur im Karton salonfa-
hig ist. Dass eine deutsche BranchengréBe
Buttermilch in Kunststoffflaschen abfullt,
ist ein erstes Indiz fur die sich abzeichnende
Entwicklung. Ganz sicher wird sich die dog-
matische Haltung in bestimmten Kreisen,
dass die Verbundverpackung das Nonplus-
ultra in Sachen Nachhaltigkeit ist, nicht auf
Dauer halten lassen.
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WorldStar Packaging Award fiir ,ibt”

Greiner Packaging

Die ,inert barrier technology” von Grei-
ner Packaging wurde mit dem WorldStar
Packaging Award ausgezeichnet. Bei
der ibt Technologie wird eine Barriere-
schicht aus SiOx auf Kunststoffbecher
aufgebracht. Die Schicht ist ,chemisch
inert” und dadurch reaktionsarm, die
Sauerstoff- und Wasserdampfdurchlas-
sigkeit wird durch sie stark reduziert. Da
die Barriereschicht mit keinerlei duReren
Einfliissen reagiert, kommt es zu einem
deutlich verbesserten Aromaschutz. Die
Beschichtung kann auch bei Bechern
aus hochtransparenten Materialien ein-
gesetzt werden, ohne die Transparenz
zu beeinflussen. Auf Entsorgung bzw.
Recycling hat die Beschichtung keine
Auswirkungen - ebenso wenig auf das
Verpackungsgewicht. greiner-gpi.com




Signalsdulen

sorgen fiir

reibungslose Produktion

PATLITE

ATLITE entwickelt umweltfreundliche und sparsame LED-Signalsdu-

len mit hohen Schutzklassen, die sich gut fir den Lebensmittelbe-

reich eignen und sowohl optisch als auch akustisch die Betriebszu-

sténde einer Maschine darstellen oder bei Stérungen Alarm schlagen.

Die technischen Komponenten von Maschinen und Anlagen mussen be-

sondere Hygiene- und Sicherheitsstandards erfullen, auch die Signaltechnik.

Letztere ist unerldsslich, wenn es darum geht, reibungslose und storfreie

Abldufe in der Produktion zu gewahrleisten. Zum Beispiel sollte jederzeit si-

chergestellt sein, dass die Beschickung der Anlagen einwandfrei funktioniert

und die erforderliche Mengen an Packgut, Packmitteln und Packhilfsmitteln
bereitgestellt werden.

Signalsidulen sorgen fiir
Aufmerksamkeit

In vielen Produktionen sind die Maschinen groBraumig angeordnet und somit
stark auf die produktionsbegleitende Assistenz des Personals angewiesen.
Dies erfordert eine markante sowie weithin sichtbare Informationsuberga-
be der Maschine an den Mensch. Zwar kénnen die Meldungen einfach tUber
Mensch-Maschine-Schnittstellen (HMI) erfolgen, doch zieht das oft nicht
die gewunschte Aufmerksamkeit des Bedienpersonals und somit léngere
Stillstand- oder Leerlaufzeiten nach sich. Die Losung ist die Installation gut
wahrnehmbarer Alarmsysteme oder Signalsaulen, wie sie der Hersteller PAT-
LITE anbietet. Diese sind durch eine breite Palette heller Farben oder lauter

Gerausche nicht zu Ubersehen beziehungsweise zu Uberhoéren. Installiert auf
Produktions- oder Verpackungsanlagen und verbunden mit der Maschinen-
steuerung geben sie der Belegschaft wichtige Informationen tber mégliche
Stérungen oder Stillstdnde sowie Betriebszustéande oder Einstellbefehle der
Anlage. Alles in allem sorgen optische und akustische Signale dafur, dass Nah-
rungsmittel- oder Getrankeproduktionen beziehungsweise Verpackungspro-
zesse wesentlich reibungsloser ablaufen. Auch Stillstandzeiten werden durch
ihren Einsatz reduziert, da der Bediener magliche Probleme deutlich schneller
wahrnimmt - und entsprechend reagieren kann - als bei einer vergleichswei-
se unauffalligen Bildschirmmeldung.

Bei Verpackungsmaschinen geben Signalséulen auBerdem Auskunft dartber,
ob die Leistung der Anlage dem vorgegebenen Wert entspricht. Stimmen Men-
gen oder Taktzahlen nicht mit den Vorgaben Uberein, warnt die Signallampe.

Darstellung unterschiedlicher

Betriebszustinde

Dank eines Bit- und eines Binar-Steuerungsmodus kann der LED-Signal-
turm LA6-Revolite eine nahezu unendliche Vielfalt an Farben und Si-
gnalmustern erzeugen. Damit erlaubt er die optische Umsetzung der
verschiedensten Dringlichkeits- und Warnstufen. Frei bei PATLITE erhélt-
liche, einfach zu programmierende Software erméglicht es dem Anwen-
der, verschiedene Farbkombinationen oder Betriebsarten fur applikati-
onsspezifische Situationen an der Saule einzustellen.

Die innovative Linse der LAG-Revolite wurde bereits zum Pa-
tent angemeldet. Der wasserdichte Lautsprecher erzeugt
trotz seiner kompakten Abmessungen einen klaren Sound
von bis zu 85 db in einem Meter Entfernung

Die LAG-Revolite bieten mehrere Montagemaoglichkeiten mit
verschiedenen Verdrahtungsoptionen

12016 | moproweb.de
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Sammelpacker kommuniziert
mit Abfiillanlage

Schubert-Verpackungsanlage fur MEGGLE AG

Fur die Vorgruppierung
ist ein vierachsiger Pick-and-
Place-Roboter zustandig

T

Die Becher werden auf
das Transmodul Ubergesetzt
und vorgruppiert

Der Schltssel zur Varianten-
vielfalt: die Transmodul-
strecke zum Gruppieren der
Becher
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m besser auf immer differenziertere Kundenbedurf-

nisse eingehen zu kénnen, gab die MEGGLE AG 2014 ei-

nen neuen Sammelpacker fur Butterbecher in Auftrag.

Schubert entwickelte eine TLM-Verpackungsmaschine
mit frei programmierbarer Mischfunktion und flexibler Wechselm&g-
lichkeit zwischen unterschiedlichen Packformaten. Eine integrierte Spei-
cherfunktion und die Zusammenarbeit der Roboter mit dem TLM-Trans-
modul bei der Beladung der Kartons zeichnen die Maschine aus. Dartuber
hinaus kommen in der Packanlage besonders hochwertige Kartons zum
Einsatz, die Schubert gemeinsam mit MEGGLES Kartonagelieferanten ei-
gens fUr diese Anwendung entwickelte.

Einen ersten Sammelpacker mit Mischfunktion verkaufte Schubert
2012 an MEGCLE. Dieser erfullite im Wesentlichen bereits die gleiche
Funktion wie die neue Anlage: die Verpackung von Butterbechern in
einem Tray. Allerdings kamen auf Wunsch des LEH inzwischen weitere
Verpackungsarten hinzu; zudem sollte der Verpackungsvorgang in ver-
schiedenen Punkten noch verbessert werden. 2014 lieferte Schubert
MEGGLE erneut einen Sammelpacker fur Butter in unterschiedlichen Be-
cherformaten, der neben der Trayverpackung auch die Verpackung in
LZip & Knack”-Kartons beherrscht. Dabei handelt es sich um Kartons, die
man mittig aufreiBen und auseinanderbrechen kann, um die Becher seit-
lich im Regal zu prasentieren. Der Verpackungsvorgang konnte durch die
Eigenintelligenz des patentierten TLM-Transmoduls automatisiert und
mit Hilfe einfacher Werkzeuge weiter optimiert werden.

Die Butterbecher werden in verschiedenen Sorten vierbahnig von
der Vormaschine zugefuhrt. Hierbei sind unterschiedliche Aufteilungen
der Bechersorten mdglich, z. B. zwei Bahnen von Butter ohne Salz und
zwei mit Salz oder drei mit, eine ohne Salz oder auch die sortenreine
Zusammenstellung. Die Produkte laufen zundchst Uber einen Metallde-
tektor und eine Waage, damit Becher, die nicht korrekt befullt sind, aus-
geschleust werden kénnen. Parallel zur Anlieferung der Butterbecher
zieht ein 3-Achs-Roboter die Schachtelzuschnitte aus dem Magazin. Der
Vorteil des F3-Roboters gegentber zweiachsigen Robotern zeigt sich in
einem besseren Entstapeln, da die Kartonagen nicht einfach abgezogen,
sondern mit der dritten Achse ausgeschalt werden. Auch leicht feuchte
oder verbogene Kartonagen verursachen keine Stérungen. Ein 2-Achs-
Roboter Ubernimmt den Zuschnitt, der von unten noch mit HeiBleim
versehen wird, druckt ihn durch einen Faltrahmen und positioniert den
aufgerichteten Karton direkt auf dem Transmodul.

Das Transmodul als Schliissel

zur Variantenvielfalt

Die Anlage verfugt Uber zwei Transmodulstrecken. Auf der ersten Stre-
cke werden die Schachteln transportiert, wéhrend auf den Transmodu-
len der zweiten Strecke die Becherformationen gebildet werden.

Die Becher durchlaufen den Schubert-Auflichtscanner, der die Kontur
und Position der Butterbecher erkennt. Er kommuniziert diese Daten an
die beiden vierachsigen Pick-and-Place-Roboter, die fur die lageweise Vor-
gruppierung der Becher zusténdig sind. Der Einsatz der Bildverarbeitung
ist wichtig, da auBer der Qualitatskontrolle auch die richtige Orientierung
des Becherdruckbilds in der Verpackung gewahrleistet sein muss. Sobald
die Position der Produkte dem Packschema entspricht, fahrt das Transmo-
dul weiter in den Fullbereich. Ein F2-Roboter greift zwei Formationen der
Becher vom Transmodul auf, indem er diese mit Hilfe eines entsprechenden
Werkzeugs ansaugt, und befUllt die daneben bereitstehenden zwei Kartons
auf der ersten Transmodulstrecke lageweise gleichzeitig. Wichtig bei die-
sem Schritt ist es, die Becher so eng zusammenzuschieben, wie sie in der

Gerhard Schubert CmbH

Schubert beschreitet mit seiner Philosophie der modularen
und intelligenten TLM-Verpackungsanlagen vollig eigenstan-
dige technologische Wege. Ziel ist es, den Kunden zukunfts-
sichere Losungen bereitzustellen, einfach in der Bedienung,
flexibel in der Formatumstellung und auBerordentlich leis-
tungsfahig und stabil in der Funktion. In regelméaBigen Ab-
standen stellt das Unternehmen Innovationssprunge vor und
erobert mit neuen Technologien neue Marktsegmente.
Gegrundet vor rund 50 Jahren beschaftigt die heute in
zweiter Generation gefuhrte Unternehmensgruppe 1.050
Mitarbeiter. Neben internationalen Niederlassungen umfasst
die Schubert-Cruppe Tochterunternehmen aus den Berei-
chen IT, Engineering, Prazisionsteile und Verpackungsservice.

Schachtel platziert sein mussen. Hierbei nutzt Schubert die Intelligenz des
Transmoduls, das die Becher lose auf einer Kunststoffplatte transportiert.
Das Transmodul ist - anders als ein Produktband - in der Fahrbewegung
frei programmierbar wie ein Roboter. Wahrend es bis zu dieser Stelle im Ver-
bund mit den anderen Transmodulen gekoppelt war und sich kontinuierlich
bewegte, wechselt es zum Beladen der Kartons in die getaktete Fahrweise.
Nach einem kurzen Zwischenstopp bewegt es sich an die richtige Position
vor und kommuniziert diese an den Roboter. Ein einfacher Mechanismus am
Werkzeug des Roboters schiebt nun die Becher zusammen. Als Schiussel-
technologie dienen hier F44-Roboter in Kombination mit einer Transmodul-
strecke. Die enge Zusammenarbeit zwischen beiden Aggregaten macht die
einfache Losung erst moglich - bei einem konstant durchlaufenden Band
wurde dieser Schritt hingegen ein komplizierteres Werkzeug erfordern.

Nach dem Einsetzen der Becher in die Kartons werden diese Uber Aggrega-
te beleimt und von einem F2-Roboter verschlossen. Im Anschluss werden die
Kartons auf das Auslaufband Ubergesetzt. Die Palettierung erfolgt derzeit
noch manuell durch einen Maschinenbediener, der zugleich fur das Nachlegen
der Kartonage ins Magazin zustandig ist. Auf Kundenwunsch kénnte Schubert
auch eine vollautomatische Palettierung in die Anlage integrieren.

Die umgeklappte Kante der Kartons schiitzt Kunden vor Ver-
letzungen
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Der Wechsel zwischen den beiden Kartonformaten, Trays (die in 12er-
und 24er-GroBe zum Einsatz kommen) und , Zip & Knack”-Kartons (mit 12
Produkten), erfolgt bei Schubert, anders als bei Wettbewerbern, ohne
Spindel-Verstellung und somit werkzeuglos. Ausgetauscht werden le-
diglich feste Formatteile, die Uber Steckverbindungen an die Maschine
angeschlossen sind. Energie und Daten werden hierbei berthrungslos
Ubertragen - ein wichtiges Merkmal fur die hohe Verfugbarkeit von
modernen Endverpackungsanlagen. Der Formatwechsel erfordert nur
einen Mitarbeiter. RFID-Chips im Werkzeug und im Roboterarm prufen
das Werkzeug und melden, ob es sich um das richtige handelt.

Die Kartons entwickelte Schubert gemeinsam mit MEGGLES Karto-
nagelieferanten gemés den Vorgaben des Handels. Diese wulnschten
sich einen integrierten Verletzungsschutz, damit sich ihre Kunden beim
Einkauf nicht an den scharfen Kanten der Kartons schneiden kénnen.
Normalerweise kommen in automatischen Verpackungsprozessen, in
denen die Maschine die Kartons aufrichtet, befullt und verschlieBt, so-
genannte ,offene Wellen” zum Einsatz, das heiBt Kartons mit offener
Kartonkante. Die von MEGGLE verwendeten Kartons zeichnen sich dage-
gen durch eine umgeklappte Kante aus. Zu ihrer Herstellung wird der Zu-
schnitt maschinell in ein Faltaggregat eingelegt und mit Leim versehen;
anschlieBend wird die Kante umgeklappt und festgeklebt. Wichtig bei
der Entwicklung dieser Kartons war, dass sie trotz des sehr aufwandigen
Facings maschinell verarbeitbar bleiben mussten.

Puffer gleicht

Produktionsschwankungen aus
Eine weitere Besonderheit der Maschine ist ihr integrierter Puffer, der eine
Speicherfunktion fur Uberschissige Butterbecher Ubernimmt. Wenn das
Mischverhaltnis nicht stimmt, weil die vorgeschaltete Abfullanlage einzelne
Becher aussortiert und infolgedessen zu wenige Becher von einer Sorte
in die Verpackungsmaschine liefert, setzt der Pick-and-Place-Roboter die
Uberschussigen Becher in einen Puffer. Zugleich gibt er ein Signal an die
vorgeschaltete Abfullmaschine, dass diese die Abfullung so steuert, dass
das Verhéltnis der Produktion korrigiert wird. Auf die im Puffer wartenden
Becher greift der Roboter dann entsprechend zurtck. Trotz Produktions-
schwankungen kann so jederzeit das richtige Verhaltnis aus gesalzener und
ungesalzener Butter pro Verpackung eingehalten werden.

Ermdglicht wird die Synchronisation zwischen den Maschinen und Kom-
ponenten durch die offene VMS-Steuerungsarchitektur. Sowohl der 2-Achs-

, 3-Achs- und 4-Achs-Roboter als auch der Scanner der Schubert-Anlage
kommunizieren in der gleichen Programmiersprache und sind deshalb mit-
einander kompatibel. Kein anderes Unternehmen bietet eine vergleichbare
Verpackungsmaschinensteuerung. ,Bei Anlagen von anderen Verpackungs-
maschinenbauern stammt normalerweise der Roboter, die Kamera und die
Peripherie jeweils von unterschiedlichen Herstellern”, erklért Kanellos Tzinie-
ris, Gebietsverkaufsleiter bei Schubert. ,Wenn der Kunde Service benétigt,
muss er sich im schlimmsten Fall mit allen diesen Firmen jeweils einzeln aus-
einandersetzen. Schubert bietet den Service fur alle Module aus einer Hand.”

Je nach Wunsch der Kunden von MEGGLE fallen die Mischverhaltnisse
der gesalzenen und ungesalzenen Butterbecher in den Kartons unter-
schiedlich aus.

Aktuell werden die Zusammensetzungen 75/25, 60/40 und 70/30
verwendet. Mit der Mischfunktion kann der Schubert-Sammelpacker
besser umgehen als vergleichbare Maschinen von Mitbewerbern, da er
mit dem von Schubert patentierten Gegenlaufprinzip ausgestattet ist.
Die Produkte laufen dabei in entgegengesetzter Richtung durch die Ma-
schine wie die Verpackung. Da immer ausreichend leere Transmodule
verfugbar sind, um Produkte abzulegen, fallen keine Produkte hinten
vom Band. Zugleich kommen am Produkteinlauf immer gentigend Pro-
dukte, um die Produktgruppierungen auf den Transmodulen zu vervoll-
standigen. Nur vollstandig befullte Transmodule fahren somit aus dem
Vorgruppierungs-Bereich zum Beladen des Trays.

Nicht nur bei den Mischverhaltnissen, sondern auch bei den Becher-
formen sind der Vielfalt keine Grenzen gesetzt: Sie reichen von rund
Uber rechteckig bis quadratisch mit einer GréBe von bis zu 500 Gramm.
Aktuell produziert MEGGLE Becher mit 125 Gramm oder 250 Gramm In-
halt. Die Anlage kann bis zu 200 Butterbecher pro Minute verpacken und
hat einen Wirkungsgrad von Uber 97 %.

Flexibilitat beim Sortenmix in Kombination mit verschiedenen Varianten
der Verpackung war fur diesen Kunden unumganglich’, sagt Tzinieris. ,Nur
so kann die Anlage wirtschaftlich betrieben werden.” Die MEGGLE AG ist mit
dem Ergebnis sehr zufrieden: ,Von der Bauweise der Roboter bis zum einfa-
chen Formatwechsel, von der Pufferfunktion bis hin zur of fenen VMS-Steue-
rungsarchitektur ist diese Maschine den Angeboten von Wettbewerbern klar
Uberlegen’, sagt Holger Kihner, technischer Leiter bei MEGGLE. ,Die Maschine
hat sich inzwischen auch in unserem Produktionsalltag bewahrt. Schubert
hat unsere Erwartungen in vielen Punkten noch Ubertroffen.”

Alle Fotos: Gerhard Schubert GmbH

Die beiden Transmodulstrecken fur die Bechergruppierung und den Transport der Kartonverpackung laufen in entgegenge-
setzten Richtungen durch die Maschine.
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Personalentwicklung

Demographie - Foodindustrie reagiert auf gesellschaftlichen Wandel

Folge 1

Telefon: +49 (228) 985 79-0, afc.net

as vierte Jahr in Folge hat die AFC Personalbera-

tung GmbH, Bonn, HR Trends in der Agrar- und Er-

nahrungswirtschaft im Rahmen einer Marktstudie

erhoben. In dieser Ausgabe geht es um die Demo-
grafie, in drei weiteren Folgen werden die Ubrigen Ergebnisse zu
FUhrungskrafteentwicklung, Employer Branding und Social Media
vorgestellt.

Fast jedes befragte Unternehmen spurt den demografphischen
Wandel sowohl bei der Altersstruktur seiner Belegschaft als auch
bei der Rekrutierung von Nachwuchskraften. Die MaBnahmen zur
Mitarbeitergewinnung und -bindung bleiben daher auch weiterhin
zentrale Bestandteile der Personalarbeit und zeigen zwischen-
zeitlich auch weitergehende Erfolge. Nach wie vor fokussieren
sich die Unternehmensverantwortlichen allerdings auf klassische
Instrumente wie betriebliche Ausbildung, duales Studium, Trai-
neeprogramme oder Umschulung und Weiterbildung. Auch wenn
diese klassischen Instrumente vorherrschen, so benoten diesmal
mehr als 60 % der Befragten die in ihrem Unternehmen fur den
Umgang mit dem demografischen Wandel umgesetzten MaBnah-
men mit ,gut”. Eine insgesamt positive Selbsteinschatzung der
Befragten, die von Jahr zu Jahr zunimmt.

Sektorenubergreifend zeigen die diesjahrigen Zahlen, dass bei
den vom demographischen Wandel maBgeblich betroffenen Un-
ternehmensbereichen insgesamt eine Trendwende sichtbar wird.
Wenn auch die Bereiche Technik und Produktion mit 67 % bzw. 65
% der befragten Unternehmen im besonderen MaBe vom demo-
grafischen Wandel betroffen sind, zeichnet sich eine verhaltene
Entspannung ab, insbesondere in den Abteilungen wie IT, Logistik
und Vertrieb. Der im Vergleich zum letzten Jahr erfolgte Anstieg
der Betroffenheit im Bereich Forschung und Entwicklung (F&E)
um rund 5 % lasst dagegen aufhorchen, insbesondere vor dem
Hintergrund, dass nicht nur bei exportorientierten Unternehmen
sondern in der deutschen Lebensmittelwirtschaft insgesamt In-
novationen auch weiterhin ein wichtiges Alleinstellungsmerkmal
darstellen.

Unser Autor: Anselm Elles, AFC Personalberatung GmbH, Dottendorfer StraBe 82, 53129 Bonn,

Die bereits in den Vorjahren von den Befragten angefuhrten
Schwierigkeiten bei der Rekrutierung geeigneter Mitarbeiter,
lassen sich vornehmlich auf die steigenden Anspruche hoch-
technologischer Unternehmen an die Ausbildung und Erfahrung

Anzeige

MACHINEHANDEL
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Bitte benoten Sie die Mafnhahmen lhres Unternehmens
zum demografischen Wandel
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potentieller Mitarbeiter zurtck fuhren. Durch die Umsetzung ad-
aquater MaBnahmen konnten die Unternehmen diesem Trend nun
entgegenwirken. Zunehmend werden Managementsysteme zum
Wissenstransfer implementiert. Insbesondere kleine und mittel-
standische Betriebe mit einer engen Ressourcendecke erkennen
zunehmend, dass, so keine derartigen Systeme zum Wissensma-
nagement vorhanden sind, beim Ausscheiden élterer, erfahrener
Mitarbeiter langjahriges Know-how fur immer verloren geht. Da-
ruber hinaus nutzen die Unternehmen mehr und mehr die tUber-
greifende Durchlassigkeit der Food Value Chain, um geeignetes
Personal entlang dieser Wertschopfungskette zu rekrutieren.
Zusammenfassend kann angemerkt werden, dass insbesondere
fur kleine und mittelstandische Unternehmen die Bewaéltigung der

Welche Unternehmensbereiche sind vom demografischen
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durch den demographischen Wandel gegebenen Herausforderun-
gen im Personalmanagement auch weiterhin eine auBerordentliche
Kraftanstrengung bedeutet. Dem kann nur mit geeigneten MaBnah-
men im Bereich des Wissensmanagements, der Mitarbeiterentwick-
lung und der Personalrekrutierung begegnet werden. Tendenziell
kann allerdings fur die Agrar- und Ernahrungswirtschaft, obwohl
die Auswirkungen des demografischen Wandels noch nicht nachhal-
tig gebannt sind und die Verfugbarkeit junger Nachwuchstalente
weiterhin problematisch bleibt, festgehalten werden, dass die Un-
ternehmen etwas entspannter in die Zukunft blicken.

Die AFC Personalstudie 2015 ,HR Trends in der Food Value Chain”
kann kostenlos Uber personalberatung@afc.net angefordert und
bezogen werden.
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Clever Costing

Kostenrechnung mit hdchster Effizienz

Unser Autor: Dr. Stefan Bayr, Dr. Bayr Consulting, Malzhauserstr. 10, 86453 Dasing, Telefon: 08205-963707,
E-Mail: info@bayr-business-consulting.de, www.bayr-business-consulting.de

1. Kostenrechnung ist

unverzichtbar!

Die Kostenrechnung ist einer der zentralen
Bestandteile des betrieblichen Rechnungs-
wesens und liefert wichtige Informationen
zur Entscheidungsunterstitzung des Ma-
nagements. Sie soll dabei nicht nur die Wirt-
schaftlichkeit der Unternehmensprozesse
abbilden, sondern auch fur sich den An-
spruch erheben, moglichst effizient zu sein.
Die Kostenrechnung muss somit zum einen
mit vertretbarem Aufwand eingefuhrt wer-
den kénnen und zum anderen im laufenden
Betrieb mit moglichst geringen Kosten und
mit moglichst wenig Personaleinsatz Ergeb-
nisse und Informationen bereitstellen. Im
Folgenden wird eine Kostenrechnungsan-
wendung beschrieben, die diesen Aspekten
Rechnung tragt - ,Clever Costing”!

2. Anforderungen
und Nutzen einer
Kostenrechnung
Eine Kostenrechnung muss nachfolgende
Anforderungen erfullen und dabei fur eine
transparente Darstellung der betrieblichen
Leistungsprozesse sorgen.

Die Kostenrechnung ist eine unverzicht-
bare Basis fur die operative und strategi-
sche Steuerung eines Unternehmens. Dies
gilt im gleichen MaBe sowohl fur groBe, als
auch fur mittelstandische und kleine Unter-
nehmen (KMU).

Gerade aber fUur die Gruppe der KMU stellt
sich oftmals die Frage, ob nicht der Auf-
wand fur die Einfuhrung und den laufen-
den Betrieb einer Kostenrechnung deren

Anforderungen und Nutzen einer Kostenrechnung

e Kostenkalkulation fur Kostentrager

e Kostenkalkulation fur Kostenstellen
und Prozesse

e Kundenerfolgs- und Vertriebskosten-
rechnung

¢ Planungs- und Simulationsrechnungen

Quelle: Eigene Darstellung

Nutzen Ubersteigt? Clever Costing ist dafur
eine Losung, die einer Rentabilitatsbetrach-
tung standhalt.

3. Wie funktioniert
Clever Costing?

Clever Costing kann die geforderten Anfor-

derungen an eine Kostenrechnung mit redu-

ziertem Aufwand erreichen. Dies wird durch

eine Kombination von softwarebezogenen

und konzeptionellen MaBnahmen erreicht.

31 Clever Costing — das Konzept
Folgende konzeptionellen Grundsatze sichern
eine hohe Funktionalitat zu geringen Kosten:

e Beurteilung der Wirtschaftlichkeit
einzelner Kostentrager

¢ Angebotskalkulationen

e Grundlage fur strategische Entschei-
dungen

¢ Aufbau von Kennzahlensystemen

o UnterstUtzung der Bestandsbewertung

¢ Wirtschaftlichkeitsanalyse von Herstell-
prozessen
¢ Aufbau von Kennzahlensystemen

e Kundenbeurteilung
¢ \ertriebssteuerung
¢ Optimierung der Vertriebskosten

¢ Szenario-Analysen (,was ist wenn?”)
¢ Unterstutzung der Budgetierung und
Unternehmensplanung

a) Verzicht auf Abrechnungskategorien

Bei Clever Costing wird auf der Basis
planmaBiger Rezepturen und Kostenstel-
len- bzw. Prozessbeanspruchungen eine
Soll-Kostenrechnung erstellt. Die zeitauf-
wendige Ist-Kostenrechnung entfallt. Cle-
ver Costing ermittelt dabei periodisch die
Faktorverbrauche und fuhrt eine Mengen-
rechnung durch. Somit ist ein Vergleich mit
den Verbrauchen der Materialwirtschaft
moglich. Des Weiteren findet ein Abgleich
zur periodischen Gewinn- und Verlustrech-
nung (GuV) statt. Diese Brucke zur Materi-
alwirtschaft und GuV ermoglicht das Auf-
spuren von Verbrauchsabweichungen und
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Funktionsprinzip von Clever Costing

Betriebsubersicht

e Erldse
* Materialpreise

* Produktion
* Rohstoffeinsatze

Finanzbuchhaltung

Materialwirtschaft

¢ Rezepturen
* Materialverbrauche

MS Excel

e Stammdaten
e Bewegungsdaten
* Kommentare
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* Rechenprogramm
e Plausibilitatsprufungen

* Berichte

Quelle: Eigene Darstellung

ist somit die Basis fur das Aktualisieren von
Plan-Verbrdauchen. Durch den Mengenbe-
zug und durch den Abgleich zur GuV ist die
Transparenz fur alle Beteiligten gegeben -
was die Akzeptanz erhoht.

b) Verzicht auf Gberflissige Detaillierung
Clever Costing ist nur so detailliert wie er-
forderlich! Erforderlich in dem Sinne, dass
die Informationsbasis fur Entscheidung und
Steuerung geliefert wird.

Selbstverstandlich erfolgt eine Kosten-
spaltung in variable und fixe Kosten. Auch
Vertriebskosten kénnen kundenbezogen
dargestellt werden, sofern das Unterneh-
men die Datenbasis dafur bereitstellen
kann. Chargenbezogene Kosten kdnnen
ebenso berucksichtigt werden, wie auch
Umstellkosten und spezifische Reinigungs-
und Rustkosten - aber nur, wenn der In-
formationsnutzen nachvollziehbar ist. Um
diese Informationen sicherzustellen mus-
sen keine mehrfach gegliederten Prozesse
erhoben und abgebildet werden. Neben
der fehlenden Aussagekraft ist im Betrieb-
salltag meist auch die Zeit zur Aktualisie-
rung der Datenbasis nicht vorhanden bzw.
kann die Zeit dafur an anderer Stelle sinn-
voller eingesetzt werden.
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¢) Anpassung an individuelle Gegebenheiten
Auf den ersten Blick erscheint gerade die
Anpassung an die individuellen Gegebenhei-
ten eines Unternehmens kostensteigernd
zu wirken. Bei Clever Costing entféllt jedoch
einiger Aufwand:

e keine Erfordernis zur Anpassung der In-
formationsbereitstellung an ,Standard-
software”

* keine aufwendige Schnittstellenprogram-
mierung

e keine neuen Nummernsysteme.

Clever Costing ist in einem hohen MaBe in
der Lage, die individuellen Anforderungen
eines Unternehmens zu berucksichtigen.

3.2 Software fur Clever Costing
Clever Costing funktioniert mit dem Da-
tenbankprogramm MS Access und MS Excel
(Datenbereitstellung, -aufbereitung und
-analysen).

Zentraler Bestandteil von Clever Costing ist
MS Access. Mit Hilfe von Datenbankabfragen
und Makros erfolgen Rechenlauf sowie Ergeb-
nisaufbereitung. Basisdaten werden direkt aus
Vorsystemen per Tabellenverknupfung ein-
gespielt. Eine entsprechende Sammlung und

Aufbereitung von Daten kann auch in MS Ex-
cel erfolgen. Die Ergebnisdarstellung ist Uber
Access-Berichte, Uber Excel-Berichte/Crafiken
oder auch unter Einsatz anderer im Unterneh-
men eingesetzter Berichtstools moglich.

Daraus ergeben sich verschiedene Vorteile:

* Geringe Kosten fur Lizenz- und Wartungsge-
buhren, da MS Excel und meist auch MS Ac-
cess im Unternehmen bereits vorhanden sind.
Der Kostenrechnungslauf in MS Access
ist vollstandig transparent. Die einzelnen
Schritte der Kostenrechnung (auch Zwi-
schenergebnisse) kdbnnen ohne Einschran-
kung nachvollzogen werden.

Das Datenhandling mit MS Excel ist den
meisten Nutzern bekannt. Der Schulungs-
aufwand halt sich somit in Grenzen.

Die Funktionalitat von MS Excel ist nahezu
ideal geeignet, um Planungs- und Simula-
tionsrechnungen bei alternativen Annah-
men durchzufuhren. Und zwar bei gerin-
gem Aufwand!

Flexible Rezepturen kénnen in MS Excel
problemlos abgebildet werden (z. B. Roh-
stoffausbeute bei unterschiedlichem Ei-
weiBgehalt der Kesselmilch). Hier haben
Jklassische” Kostenrechnungssysteme
haufig Probleme.

Mit Clever Costing kénnen spezifische
Plausibilitatsprufungen durchgefuhrt
werden. Dies geht Uber den Standard ei-
ner Umlagekontrolle zur innerbetriebli-
chen Leistungsverrechnung weit hinaus
und erfolgt beispielsweise Uber Plausibi-
litdtsprifungen bezogen auf Rohstoff-
und Inhaltsstoffverbrdauche, Kostenstel-
lenkapazitaten, Materialverbrauche und
dergleichen. Fehler bei Eingabedaten und
auch Modellfehler kénnen dadurch schnel-
ler entdeckt werden.

4. Zusammenfassung

Clever Costing - effiziente Kostenrechnung
zum optimalen Preis-Leistungs-Verhaltnis!

Dies ist moglich durch konzeptionelle Be-
schrankung des Umfangs der Kostenrech-
nung auf das notwendige MaB. Daneben kon-
nen Lizenz- und Wartungsgebuhren in nicht
unerheblichem MaBe eingespart werden.
Auch der geringere Zeitaufwand fur Einfuh-
rung, operativen Betrieb und Ergebnisdar-
stellung sowie die Anpassung an die individu-
ellen Gegebenheiten spart Kosten. Kurzum:
Clever Costing = kostengunstig + individuell
+ effizient.



Mehr Sicherheit bel der

Dienstleistung Schadlings-
bekampfung?

Die neue DIN EN 16636

Unser Autor: Thomas F. Voigt mcpcc@t-online.de

ie neue Norm DIN EN 16636

richtet sich an alle professio-

nellen sowie gewerbsmagigen

Anbieter der Dienstleistung
Schéadlingsbekdampfung und wurde auf eu-
ropaischer Ebene ins Leben gerufen, um
den europdischen Wirtschaftszweig der
Schadlingsbekampfung a) europaweit zu
vereinheitlichen und b) zu gewaéhrleisten,
dass Auftraggeber, wie beispielsweise Le-
bensmittelbetriebe, mit dieser neuen DIN
eine fachlich und sachlich fundierte, korrek-
te Dienstleistung beim Thema Schadlinge,
Prophylaxe und Bekdmpfung erwarten kon-
nen. Der CEPA, dem europdischen Dachver-
band der Schédlingsbekdmpfer, reichte die
Norm alleine nicht aus und initiierte dartuber
hinaus eine Zertifizierung fuar Schadlingsbe-
kampfungsbetriebe auf GCrundlage dieser
Normvorgaben. Haben Molkereien jetzt da-
mit automatisch ein Mehr an Sicherheit bei
der Dienstleistung Schadlingsbekampfung?

Kritische Wertung

Gesetzgeber und Standards verpflichten
die Milchindustrie zur Prophylaxe. Das heiBt,
die Dienstleistung Schadlingsbekampfung
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muss heute von allen Lebensmittelbetrie-
ben mehr oder wenig kontinuierlich, zu-
mindest aber regelméBig, in Anspruch ge-
nommen werden. Und auch das gute alte
Bewertungsschema ist dahingeschmolzen,
denn jetzt gilt es, Schadlinge im Vorfeld zu
verhindern bzw. sie fruhzeitig zu erkennen.
Kein Wunder, dass sich die Verantwortlichen
in den Molkereien immer wieder fragen, wie
man diese Dienstleistung bewerten kann,
denn die Folgerung: Es sind keine Schadlinge
aufgetreten, also ist der Schadlingsbekamp-
fer gut, offenbarte sich oft als Trugschluss
und kann vielfach mit Glicksspielen auf eine
Stufe gestellt werden.

In der Tat war und ist die Bewertung der
Dienstleistung Schadlingsbekéampfung in
der heutigen Zeit schwierig, zugleich aber in
der gesamten Lebensmittelbranche ein ext-
rem wichtiger Aspekt, denn Fehler, Mangel
und Versaumnisse beim Thema Schadlinge,
Prophylaxe und Bekampfung sind fatal und
kénnen einem Unternehmen unter widrigen
Umstanden Image und Existenz kosten. Im
ersten Ansatz orientierte man sich immer
an der Ausbildung und stellte die Frage,
besitzt der Schédlingsbekampfer Sachkun-

de. Bei der Sachkunde fur die Schadlings-
bekampfung gibt es viele Nuancen, die von
einem Drei-Tages-Crash-Kurs, Uber mehr-
wochige Lehrgange bis hin zu einer Berufs-
ausbildung mit drei Jahren Lehrzeit reichen.
Crux bei allen diesen Sachkunden ist aus Au-
torensicht allerdings, dass diese Sachkun-
den vom Gesetzgeber nur dann gefordert
werden, wenn Gefahrstoffe eingesetzt
werden. Und eine Vielzahl der heute gén-
gigen Schéadlingsbekampfungsmittel sind
keine Gefahrstoffe, so dass sich ein Schad-
lingsbekdmpfer vollig legal verhalt, ohne
Sachkunde tatig zu werden, wenn er keine
Gefahrstoffe einsetzt. Wobei alle Molkerei-
en gut beraten sind, nur solche Schadlings-
bekampfer in ihren Werken zuzulassen, die
irgendeine Form der méglichen Sachkunden
nachweisen kénnen.

Aber eine solche Sachkunde ist ein Aus-
bildungs- und kein Qualifikationsnachweis.
Vielfach in der Lebensmittelbranche auch
als Bewertungskriterium angesehen, wurde
eine Zertifizierung nach DIN ISO Normen,
was aber nur belegt, dass das Management-
system des zertifizierten Betriebs nach be-
stimmten Kriterien ablauft und nichts Uber
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Die Deutsche Schabe (Blattella germani-
ca) eine sehr haufig in Lebensmittelbe-
trieben auftretende Schabenart

die fachliche Qualifikation aussagt. Viele
Betriebe stutzen sich in diesem Zusammen-
hang auch auf das Argument, man habe
beim IFS oder BRC hinsichtlich der Schad-
lingsbekampfung gut abgeschnitten, also
musse die Sache generell in Ordnung sein.
Auch dieses eine absolute Fehlinterpreta-
tion, denn sowohl IFS als auch BRC kratzen
beim Thema Schéadlinge, Prophylaxe und
Bekampfung nur an der Oberflache und
sind kein Garant fur eine hohe Qualitat bei
der Dienstleistung Schadlingsbekampfung
selbst. Um die Dienstleistung Schadlingsbe-
kampfung 100%ig korrekt und umfassend
beurteilen zu kénnen, gibt es im Prinzip nur
ein probates Mittel, némlich das Gutachten/
Audit eines neutralen Sachverstandigen.
Aber ein neues Bewertungskriterium kann
evtl. die neue DIN EN 16636 werden.

Die DIN EN 16636

Im Prinzip besteht die neue DIN aus zwei
Komponenten, zum einen werden Anforde-
rungen an die Prozessablaufe bei der Aus-
Ubung dieser Dienstleistung gestellt, die
vorgeben, in welchen Schritten die Dienst-
leistung Schadlingsbekampfung zu erfolgen
hat und zum anderen werden Anforde-
rungen an die Kompetenzen der einzelnen
Mitarbeiter eines Schéadlingsbekémpfungs-
unternehmen gestellt, die vorgeben, was
welcher Mitarbeiter in einem Schadlingsbe-
kampfungsunternehmen wissen muss.

Bei den Anforderungen an die Prozessab-
laufe geht es in 10 Schritten vor allem um
eine systematische Vorgehensweise. Zu Be-
ginn sollte immer die Befallsaufnahme ste-
hen mit einer Abschatzung des Befallsrisikos
sowie mit einer Bestimmung der Schéd-
lingsarten und der Befallsstarke. Im zweiten
Schritt mussen die Befallsursachen eruiert
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Fliegen, hier die Kaisergoldfliege (Lucilia
sericata), werden als Keimverschlepper
immer noch unterschatzt

und analysiert werden. Schritt drei fordert
eine Beurteilung des Schadensrisikos, wah-
rend im vierten Schritt der Anwendungs-
und/oder Rechtsbereich der zu folgenden
MaBnahme festgelegt werden muss. Sodann
muss ein Plan erstellt werden, wie die MaB-
nahmen in Schadlingsprophylaxe und/oder
-bekampfung zu erfolgen haben. Auf Grund-
lage dieses Planes muss dem Kunden ein An-
gebot bzw. ein Kostenvoranschlag erstellt
werden. Nach Auftragserteilung mussen die
in dem Schadlingsbekampfungsplan darge-
stellten MaBnahmen 1:1 in die Praxis umge-
setzt werden. Im achten Schritt muss dem
Kunden ein Behandlungsprotokoll erstellt
werden, dass a) aufzeigt, was umgesetzt
wurde, b) ob und warum es evtl. Abwei-
chungen vom Plan gegeben hat, c) welche
Wirkstoffe in welcher Menge und welcher
Dosierung zum Einsatz gekommen ist, d)
wo diese Mittel im Lebensmittelbetrieb ein-
gesetzt wurden. Punkt acht schlieBt mit
einer Empfehlung Uber befallsspezifische
PraventivmaBnahmen. Im neunten Schritt
muss der Schadlingsbekampfer dem Kunden
einen Wirksamkeitsnachweis erstellen, der
belegen soll, dass seine ungesetzten MaB-
nahmen effizient waren. Die Anforderungen
an die Prozessabldufe enden schlieBlich mit
einem Nachweis Uber evtl. getatigte Entsor-
gungsmaBnahmen, die im Zusammenhang
mit diesem Prozessablauf stehen.

Bei den Anforderungen an die Kompeten-
zen der einzelnen Mitarbeiter differenziert
die DIN EN 16636 nach den folgenden vier
Mitarbeitergruppen:

1. Technisch verantwortliche Person
2. Professionelle Anwender

3. Mitarbeiter im Verkauf/Vertrieb
4. Mitarbeiter in Verwaltung.

Die Wanderratte (Rattus norvegicus)
tritt immer wieder auf, wenn Wasser in
der Nahe ist

Sodann hat diese DIN fur jede dieser Mitar-
beitergruppen einen detaillierten Anforde-
rungskatalog, der mitarbeitergruppenspe-
zifisch bestimmte Kompetenzen einfordert
und vorgibt, was von der jeweiligen Mitar-
beitergruppe verlangt und nachgewiesen
werden muss.

Die CEPA Zertifizierung
nach DIN EN 16636

Entsprechend dem Aufbau der DIN EN
16636 Uberpruft ein solche Zertifizierung
in Form eines Audits naturlich, ob erstens
die Prozessabldufe in dem jeweiligen Schad-
lingsbekampfungsunternehmen in der von
der DIN vorgegebenen Weise erfolgen und
zweitens, ob die Mitarbeiter Uber die fur
die jeweilige Mitarbeitergruppe relevante
und von der DIN geforderte Kompetenz
vorliegt. Typischerweise dauert diese Be-
gutachtung einen Tag und beinhaltet auch
einen Kundenbesuch, so dass Lebensmit-
telbetriebe damit rechnen sollten, dass
evtl. der Dienstleister einmal fragt, ob ein
Auditor des zertifizierenden Unternehmens
mit in den Betrieb kommen darf. Das Zertifi-
zierungsaudit schlieBt ab mit einem Bericht,
der aufzeigt, ob alle Forderungen der DIN
EN 16636 erfullt sind oder ob Abweichun-
gen vorliegen. Im Falle der Abweichung hat
das Schadlingsbekampfungsunternehmen
drei Monate Zeit fUr Nachbesserungen.
Wenn keine offenen Abweichungen mehr
vorliegen, wird das Zertifikat, das eine Gul-
tigkeit von drei Jahren hat, ausgestellt. Um
die Gultigkeit des Zertifikats aufrecht zu
erhalten, ist 18 Monate nach der Erstbe-
gutachtung ein Uberwachungsaudit erfor-
derlich. Drei Jahre nach Erstbegutachtung
muss eine erneute Auditierung nach DIN EN
16636 erfolgen.



Profitieren Lebens-
mittelbetriebe von der
neuen Norm?

Ja, im Prinzip kann die Lebensmittelbranche
von dieser neuen Norm profitieren, denn
mit dieser Norm werden bei der Dienstleis-
tung Schadlingsbekampfung die Prozessab-
ldufe sach- und fachgerecht standardisiert
und klare Vorgaben zur Kompetenz von den
Mitarbeitern in den Schadlingsbekampfungs-
unternehmen verlangt, was Kriterien sind,
die die Qualitat der Dienstleistung nur ver-
bessern kénnen. Aber eine solche Norm ist

kein Gesetz und damit nicht zwingend vorge-
schrieben, sondern vielmehr ein frei-williger
Schritt des jeweiligen Schadlingsbekdmpfers.
Und ob sich nun eine solche Zertifizierung bei
den Schadlingsbekdmpfern in Deutschland
Uberhaupt und wie schnell durchsetzt, ist im
Moment noch eine vollig offene Frage.

Aber selbst wenn sich Schadlingsbekamp-
fer nicht oder nur vereinzelt nach dieser
Norm zertifizieren lassen, haben Lebens-
mittelbetriebe immer noch die Moglichkeit,
diese Norm in den Dienstleistungsvertrag
mit dem Schéadlingsbekampfer einzubin-

den, denn auch eine solche vertragliche
Verpflichtung zwingt letztlich zur Umset-
zung. Aber nicht umsonst heiBt ein altes
russisches Sprichwort: Vertrauen ist gut,
aber Kontrolle ist besser”, womit nach wie
vor, ob mit oder ohne Zertifizierung, die
Qualitéat der Dienstleistung Schadlingsbe-
kdmpfung am besten noch mit einem Audit
eines neutralen Sachverstandigen beurteilt
werden kann. Da solche Audits auch vom IFS
und BRC gefordert werden, haben Molkerei-
en im Prinzip zwei Fliegen mit einer Klappe
geschlagen.

Tagung der LVFZ stand im Zeichen der Pédagogik

Ausbildertagung 2015 in Kempten

Die vom Lehr-, Versuchs- und Fachzen-
trum fiir Molkereiwirtschaft Kempten
(LVFZ) in zweijahrigem Turnus ver-
anstaltete  Ausbildertagung fand im
November 2015 statt. Schulleiter Dr.
Valentin Sauerer stellte die aktuellen
Schiilerzahlen in der Aus- und Fortbil-
dung dar. Eindringlich schilderte er an-
hand der Kurspline, wie insbesondere
die langanhaltend hohen Ausbildungs-
zahlen bei den Milchtechnologen und
-innen (aktuell 122 allein im ersten
Ausbildungsjahr) das LVFZ personell
und organisatorisch vor hohe Heraus-
forderungen stelle. Auch die Studieren-
denzahlen bei den Molkereitechnikern
und Molkereimeistern seien gut.

Aus aktuellem Anlass folgten wich-
tige Informationen zur Beschiftigung
und Ausbildung von Fliichtlingen und
Asylbewerbern, die Dr. Rudolf Seidl,
Leiter der Abteilung Berufliche Bil-
dung an der Bayerischen Landesan-
stalt fiir Landwirtschaft und Hans
Etzler, der neue Leiter der Berufs-
schule III, ergdnzten.

Im Anschluss daran referierte Dr.
Seidl itber die Themen Nachteils-
ausgleich, Probezeit, Verkiirzung der
Ausbildungszeit und vorzeitige Zu-
lassung zur Abschlusspriifung. Abge-
rundet wurde dies durch allgemeine
Hinweise von Gerhard GroR (LVFZ)
zu den Tests in der Uberbetrieblichen
Ausbildung und den Abschlussprii-
fungen bei den Milchtechnologen.

Im Mittelpunkt der Tagung standen die
Ausfithrungen von Dr. Hubert Klingen-
berger aus Miinchen. Ausgehend von den
Qualitdtsanforderungen an die Ausbilder,
die zusitzlich Erzieher, Lernbegleiter und
Lernende sein miissen, spannte er in-
haltlich den Bogen zu den Jugendlichen
und der sensiblen Entwicklungsphase
der Adoleszenz. Humorvoll und durch
viele Beispiele veranschaulicht, stellt er
die Probleme im Umgang mit jungen
Auszubildenden dar und beleuchtete die
Besonderheiten des Lernprozesses bei
Heranwachsenden. ,Erfolgreiche Ausbil-
dung soll nachhaltig sein®, so der Referent.
Um bei Auszubildenden neue Denk-
und Fithlmuster zu etablieren, brauche
es neben Zeit, Erholungsphasen und viel
Motivation, auch besondere Hilfsmittel

und Fehlertoleranz. Nur so kénne es
gelingen, Sozial-, Fach- und Selbstkom-
petenz, sowie Methoden-, Feldkompe-
tenz und auch ethische Kompetenzen
zu vermitteln. Besonders ausfiihrlich
behandelte er die verschiedenen Un-
terweisungsformen, wobei vor allem
Abwechslung innerhalb der Methoden
und eine Reflexion der vermittelten In-
halte Schliissel zum Erfolg seien.

Ziel der Ausbildertagung war es, ne-
ben der aktuellen Information auch
Themen zu behandeln, die fiir die
praktische Arbeit der Ausbilder in-
teressant sind. Dass dies gelungen ist,
zeigte die Evaluierung am Ende der
Veranstaltung. Die Ausbilder konnten
wichtige Impulse in ihren Berufsalltag

mitnehmen.

Die LVFZ in zweijahrigem Turnus veranstaltete Ausbildertagung fand im Novem-

ber statt (LVF2)
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Von leicht” zu ,leckerleicht”

Neue einzigartige Reifungskultur fur fettreduzierten Kase

Chr. Hansen prasentiert das neue Konzept , Delight”, eine 3-in-1-Lésung fur einen intensiven,
reinen Geschmack, Wiederherstellung des Aromagleichgewichts und fUr eine cremigere

Textur in Kase mit reduzierten Kalorien

ie Konsumenten von heute leben ein tempogeladenes Le-

ben und haben nur wenig Zeit fur Bewegung oder Sport,

wodurch sich die Nachfrage nach fettarmen Alternativen

in ihrer taglichen Ernéhrung erhoht - einschlieBlich der
Eltern, die fur ihre Kinder nach gesunden Snacks suchen.

Dies spiegelt sich auch im Kdsemarkt wider, in dem fettarmer Kése zu
einem Nachfragefaktor wird - die Anzahl neuer Produkteinfihrungen
im Hartkasesegment ist zwischen 2012 und 2014 um 33 % angestiegen
(Euromonitor International 2015).

Hohes Verbraucherinteresse - wenn
das Leben gut schmeckt!

Allerdings kann der Verzehr von fettarmem Kase ein enttéduschendes
Erlebnis sein. Eine fades Gefuhl von Gummi im Mund ist oftmals das Er-
gebnis, wenn naturliche Fette reduziert werden, was zu einem eher ma-
Bigen Markterfolg fur die Hersteller fuhrt, die die Moglichkeiten inner-
halb der Kategorie fur fettreduzierten Kése auszuschopfen versuchten.
So gesundheitsbewusst wie Verbraucher auch sein mégen, sind sie nicht
bereit, Kompromisse beim Geschmack zu machen. Laut Euromonitor In-
ternational 2015 wurden 50 % der Verbraucher weltweit fettreduzier-
ten Kése kaufen, wenn die Qualitét besser wére.

Tatsachlich kann die Herstellung von hochwertigem, fettreduziertem
Kase eine Herausforderung sein, aber jetzt gibt es eine neue Reifungs-
kultur von Chr. Hansen, die speziell entwickelt wurde, um den Charak-
ter zu erhalten und um einen reinen Geschmack und ein ausgewogenes
Aroma in fettreduziertem Kéase hervorzubringen. Mit der neuen F-DVS
Delight Kultur kénnen Hersteller von fettreduziertem Kase von ,Leicht”
auf ,leckerleicht” umschalten und den Verbrauchern ein cremiges Ge-
fuhl und eine angenehme Léslichkeit im Mund gewéhrleisten.

Gesunder, milder Kiise

LWir glauben, dass Delight eine Marktwende bei fettreduziertem Kase
bewirken kann. Tatsachlich erlaubt die Kultur Késeherstellern die Produk-
tion von fettreduziertem Kase mit einem Geschmack und einer Konsis-
tenz, die Experten bisher nicht fr méglich gehalten hatten und deshalb
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glauben wir daran, eine wahre Neuheit in der Kaselandschaft entwickelt
zu haben. Sie zielt auf Hersteller ab, die die steigende Nachfrage nach
gesunderem und dennoch mildem Kdse befriedigen méchten”, erklart
Anne-Claire Bauquis, Global Marketing Manager bei Chr. Hansen.

Info-Box: Delight

* Delight ist der Name einer Lactobacillus helveticus Kultur, die fur fett-
reduzierten Cheddar-Kdse und kontinentale Kasesorten einzigartige
Vorteile bietet.

* Im Gegensatz zu vielen Reifungskulturen hat Delight keine Nebenwir-
kungen auf die Saduerung, wodurch sich die TUr zu neuen Bereichen
offnet: Geformter Weichkése, Blaukase, Kdse mit hohem Restzucker-
oder hohem Wassergehalt kébnnen mit Delight ohne Risiko fur eine
nachtragliche Sduerung hergestellt werden.

« Delight ist eine Handelsmarke von Chr. Hansen A/S



Altere Anlagen
tit fiir Industrie 4.0

Schnittstellen verknUpfen alte und neue Anlagen

oftware und Maschinen mussen immer auf dem neusten Stand
sein, damit der Betrieb im Wettbewerb besteht. Neuanschaffun-
gen nehmen viel Kapital in Anspruch. Modernisierungsmasnah-
men sind daher stark nachgefragt - einerseits um Anlagen und
Maschinen in einem annehmbaren Zustand zu halten, andererseits kbnnen
50 neue Entwicklungen in die Supply-Chain integriert werden. Doch bei der
Uberfuhrung von alten Anlagen hin zu neuen Technologien gibt es einige
Fallstricke, die es zu beachten gilt, erklart Rainer Schulz, Experte fur An-
lagen- und Lagermodernisierung und Geschaftsfuhrer der sysmat GmbH.

Bestehende Anlagen verkniipfen

Gerade mittelstéandische Betriebe kennen das Problem: Verschiedene
Anlagen arbeiten autark, obwohl sie gemeinsam das Supply-Chain-Ma-
nagement bedienen. In der Regel verwenden kleine mittelstandische
Unternehmen bereits ERP-Software. Bestehende Anlagen zu moderni-
sieren, birgt hdufig Probleme. Aus Kostengrinden mussen Modernisie-
rungen moglichst ohne den Systemlieferanten durchgefuhrt werden.
Teilweise gibt es keine Ersatzteile mehr fur die Anlagen, was Modernisie-
rungsmaBnahmen zusatzlich erschwert.

Um vorhandene Schnittstellen zu nutzen, werden sogenannte Schnitt-
stellen-Dokumentationen benétigt. Gerade bei élteren Anlagen sind die-
se entweder nicht mehr vorhanden oder nicht mehr zeitgemés, um sie
beispielsweise in vorhandene ERP-Systeme zu integrieren. Mitarbeiter, die
dieses Wissen besitzen, haben zudem das Unternehmen vielleicht schon
verlassen - was auch Stérungsbehebungen an der Anlage erschwert. ,Bei
der Anlagenmodernisierung bin ich schon auf viele Probleme gestoBen,
von denen die Unternehmer anfangs gar nicht wussten, dass sie existieren.
Trotz moderner Software in Form von ERP- und WMS-Systemen arbeiten
weiterhin einige Anlagen autark. Da geht viel Potenzial verloren®, so Schulz.

bei Berglandmilch.

Rainer Schulz, Experte fur
Anlagen- und Lagermoder-
nisierung: Trotz moderner
Software in Form von
ERP- und WMS-Systemen
arbeiten in den Betrieben
einige Anlagen oft weiter-
hin autark (Foto: sysmat)

Abhilfe durch Software

Eine Mdéglichkeit, die oben genannten Probleme zu umgehen, ist, eine Soft-
ware wie einen grafischen Materialflussrechner zwischen die Anlagen zu
schalten. Mit seinem Unternehmen sysmat hat Rainer Schulz sich bei der
Entwicklung der Software vor allem den Schnittstellen gewidmet, da er hier
die groéBten Fallstricke sieht. Insgesamt verfugt der Materialflussrechner
Uber 20 Schnittstellen verschiedener Hersteller, darunter Daifuku, Dam-
bach und Kéttgen. Auch fur SAP ist eine Schnittstelle vorhanden, durch die
alle Anlagen in das vorhandene ERP-System eingegliedert werden kénnen.

Auf einer einfachen grafischen Oberflache sieht der Anlagenbetrei-
ber nach Installation den gesamten Materialfluss seiner Produktion. So
kénnen Unternehmen den néachsten Schritt in der Automatisierung ge-
hen, ohne das Budget Uberzustrapazieren. sysmat.de

LEUTE .

Zum Jahreswechsel wurde Hans Steiner (54, rechts im Bild) Sprecher der Ge-
schiftsfithrung der Pinzgau Milch, wo er die Bereiche Marketing, Vertrieb, Quali-
titsmanagement und Supply Chain Management leitet. Der bisherige Geschafts-
fithrer Hannes Wilhelmstatter (51) bleibt fiir Finanzen, Verwaltung, Controlling
und Personal sowie Rohstoff und Milchlieferanten verantwortlich. Thomas Wagner,
der zum 1. September Geschiftsfithrer von Pinzgau Milch wurde, hat das Unter-
nehmen verlassen. Steiner war zuletzt Geschiftsfithrer Supply Chain Management
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Neuver Hallenkomplex ersffnet

Gerhard Schubert

Die Gerhard Schubert GmbH hat Anfang Oktober ihr neues
‘Werksgebdude am Standort Crailsheim ersffnet und die Produk-
tion gestartet. Nach nur 18 Monaten Bauzeit erstreckt sich der
neue Hallenkomplex auf 12.000 m? und bietet Platz fiir Monta-
ge, Versand und 40 Biiros. ,Mit dem Neubau kénnen wir nicht
nur Montageengpisse beseitigen, wir sind jetzt in der Lage, die
Serienproduktion weiter zu erhshen’, so Ralf Schubert. Fiir den
Neubau investierte Schubert insgesamt 16 Mio. €. Die neue Hal-
le dient kiinftig neben einer bestehenden Halle der Endmontage
von TLM-Maschinen. Insgesamt verfiigt Schubert damit tiber
drei Hallen mit einer Gesamtfliche von 32.000 m? Beim Bau
setzte das Unternehmen auf neueste umweltfreundliche Tech-
nologien: Die Klimatisierung erfolgt iiber Geothermie, dazu wur-
den tiber 75 Bohrungen in rund 80 Meter Tiefe durchgefiihrt.
Das Unternehmen hilt ein jahrliches Wachstum von acht bis
zehn Prozent innerhalb der nichsten fiinf Jahre fiir moglich. Um
auch auf lange Sicht die notwendigen Fertigungskapazititen zu
sichern, denkt das Unternehmen bereits jetzt an die Investition
in eine vierte Halle fiir 2020. gerhard-schubert.de

Effizienter Etikettierprozess
MULTIVAC

MULTIVAC hat ein SpeedUp Modul fiir Querbahnetikettierer
entwickelt, um deren Geschwindigkeit beim Einsatz von Ther-
motransferdruckern bei niedrigen Umgebungstemperaturen
- in denen diese Drucker nicht optimal arbeiten - zu erho-
hen. Vorteile der Losung: exzellente Druckqualitit, erhebliche
Einsparungen beim Verbrauch von Thermotransferfolien sowie
kiirzere Stillstandzeiten.

Das SpeedUp Modul entkoppelt den Etikettierprozess vom
Druckprozess: Der Drucker kann wihrend des Linienstillstandes
drucken. Die bedruckten Etiketten werden gepuffert. multivac.de

Optional lasst sich das SpeedUp Modul durch eine Halterung
fur einen Inkjet-Drucker flir einfache Kennzeichnungsaufga-
ben erweitern (Foto: MULTIVAC)
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Der neue Hallenkomplex erstreckt sich auf 12.000 m2 und
bietet Platz fur die Montage, den Versand und fir 40 Buros
(Foto: Gerhard Schubert GmbH)

Weif3es Filtermedium Ti 2011
Mahle

Lebensmittelhersteller haben bei Filtermedien nicht nur
beziiglich Funktionalitdt und Lebensdauer besondere Wiin-
sche, auch die Optik spielt eine entscheidende Rolle. So wer-
den vielfach weile Filtermedien den sonst tiblichen schwar-
zen vorgezogen. MAHLE Industriefiltration bietet mit dem
Werkstoff Ti 2011 derzeit das einzige in weill gehaltene Fil-
termedium. Es ist speziell fiir die Filtration von elektrosta-
tisch aufladbaren und ziindfihigen Feinstiauben entwickelt
und weist ein Flichengewicht von 350 g/m® auf. Ti 2011
besteht aus einem elektrostatisch ableitenden Werkstoff im
Verbund mit einer auflaminierten PTFE-Membran. Diese
sorgt mit ihrer mikroporésen Struktur fiir eine effektive
Oberflichenfiltration.

Ti 2011 wird mit unten offener Faltung ausgelegt. Dadurch
wird verhindert, dass sich Produktriickstinde am Filter ab-
lagern, die dann eventuell zur Schimmelbildung neigen.
AuRerdem kann man bei dieser Faltung das gefilterte Mate-
rial nach der Abreinigung fast vollstindig zurtiickgewinnen.
mahle.com



Verpackungs-Messe
ALL4PACK Paris 2016

Die Messen EMBALLAGE und MANUTENTION werden
zu ALL4PACK Paris. Damit soll ein globaler Marktplatz fiir
Verpackung, Verarbeitung, Druck und Handling geschaffen
werden. Die Messe findet vom 14. bis 17. November 2016
in Paris statt.

Diese strategische Neuausrichtung gilt als Antwort auf die
Erwartungen der Einkdufer und unterstreicht die Position
des Events auf internationaler Ebene fiir die EMEA-Region.
Bereits 13 Monate vor der Ersffnung der ALL4PACK Paris
sorgt die neue Struktur fiir Aufmerksamkeit und die Messe
verzeichnet einen deutlichen Anstieg der Anmeldezahlen.

Die beiden Messen wurden bereits seit dem Jahr 2010 ge-
meinsam ausgerichtet. Hauptthema der ALL4PACK Paris
im Jahr 2016: ,Let’s be creative!” all4pack.com

Neuentwicklung fir UF-WHITE CHEESE
60 Jahre GRUNWALD

GRUNWALD, Spezialist fiir Becher- und Eimerabfiillanlagen
feiert 2016 sein 60-jdhriges Bestehen. 1956 als Handelsfirma
durch Herbert Grunwald gegriindet, entwickelte sich das Fami-
lienunternehmen kontinuierlich zum heutigen Sondermaschi-
nenbau mit tiber 150 Beschiftigten und zwischenzeitlich tiber
2.000 weltweit gelieferten Abfiill-, Dosier- und Verpackungs-
maschinen. Der Wangener Maschinenbauer meldet fir 2015
einem Umsatz von 28 Mio. € bei historischem Rekordauftrags-
bestand von tiber 20 Mio. € und einer Auslastung der Kapazi-
tdten bis weit in das Jahr 2016.

Dass GRUNWALD sich bereits vor Jahrzehnten bei namhaften,
weltweit agierenden Konzernen als ,Preferred Supplier” etablie-
ren konnte und sich weltweit einen guten Namen gemacht hat,
fithrt Geschiftsfithrer Ralf Miiller auf Qualitit und dem tech-
nisches Know-how fiir hoch flexible Becher- und Eimerfiillanla-
gen zuriick. Standige FGE und innovative Maschinenkonzepte
begegnen den aktuellen Anforderungen des Marktes. Vor allem
mit den in 2015 getitigten Neuentwicklungen fiir die Molkerei-
industrie, aber auch in der Lebensmittel- oder Feinkostindustrie
ist GRUNWALD sehr erfolgreich.

Im 60. Firmenjahr wird weiteres Wachstum und eine kontinu-
ierliche Weiterentwicklung erwartet. Zunachst wird die Ferti-
gungsabteilung um ca. 1.000 m? erweitert, um Platz fiir 4 neue
Frasmaschinen zu schaffen. 70 % - 80% der Know-how-Teile
werden in-house hergestellt. Mit der erneuten Erweiterung der
Betriebsfliche soll Platz fiir 40 weitere Arbeitsplitze geschaf-
fen werden.

Laut Miiller stehen im neuen Jahr vor allem die Weiter- und
Neuentwicklungen der Maschinen sowie der Dosiertechnik im
Vordergrund. GRUNWALD will seine weltweit starke Markt-

VERKAUF

Wir kaufen und verkaufen gebr. Dampfkessel
HERMA _H_ SPRENGER GMEH German

WWW.Sprenger-essen.de
mail@sprenger-essen da

K.allenergstraﬁe 20, 45141 Essen
Telefon +49(0)201/29995
Dampfkessel & Tanks

LOOS Dampfkessal Bj. 2000 500 kg'h % 10 bar Gas

LOQS Dampfkessel Bj. 1984 800 kgt x 13 bar &1
LOOS Dampfhassel Bj. 1997  1.250 ka'h x 13 bar Gas
LOOS Dampikessel Bj. 2000  2.000 kglh x 10 bar Gas
LOOS Dampfkessel Bj. 1996 3.200 kg'h x 10 bar  Kombi
WULFF Dampfkessal B). 1991 B.000 ka'h x 13 bar Gas

stellung im Bereich formatflexibler Becher- und Eimerfiillanla-
gen festigen.

Serviceleistungen als kompetenter und leistungsstarker Gene-
ralunternehmer fiir die Lieferung kompletter Abfiill- und Ver-
packungslinien sollen verstarkt angeboten werden. Hierzu wird
das Netz an Partnerfirmen erweitert.

Beispiel fiir Kooperation ist die Becherfiill-Linie fiisr UF-WHITE
CHEESE. Die Abfiill-, Koagulations- und VerschlieRanlage wur-
de fiir die Herstellung verschiedener Arten von Weichkise zur
Abfiillung in vorgefertigte Kunststoffbecher von GRUNWALD
entwickelt. Im Bereich der Prozesstechnik / UF wird mit ALP-
MA kooperiert. Die Kooperationspartner GRUNWALD und
ALPMA bieten diese Anlage als Turnkey-Projekt an und werden
sie im Februar auf dem Deutschen Molkereikongress in Miinchen
vorstellen.

" W7
GRUNWALD-Becherfill-Linie fur UF-WHITE CHEESE, eine neu
entwickelte Abfull-, Koagulations- und VerschlieBanlage fir die
Herstellung verschiedener Arten von Weichkase zur Abfullung
in vorgefertigte Kunststoffbecher (Foto: GRUNWALD)
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TOC-Uberwachung

in der Milchverarbeitung

Hach

in Produktverlust in Hoéhe von 1,5 - 3 % jahrlich gilt in der

milchverarbeitenden Industrie weltweit als akzeptierter

Standard. Doch selbst ein mittlerer Produktverlust von 2,5

% kann betrdachtliche finanzielle EinbuBen bedeuten. Es lohnt
sich also, etwas gegen dieses Problem zu unternehmen ...

Der Online-TOC-Analysator BioTector B7000 von Hach wurde speziell
far die milchverarbeitende Industrie entwickelt. Dieser Analysator ver-
dankt seinen weltweiten Erfolg der Tatsache, dass er sich auch fur die
Probenahme und Messung unter solch schwierigen Bedingungen, wie
sie in der Miclhverarbeitung zu finden sind, bestens eignet. Die TOC-
Uberwachung ermoglicht eine hohere Stabilitit der Abwasserbelastung,
besseren Schutz gegen Uberlastung sowie die Optimierung der Aufbe-
reitungsanlagenkapazitat. Sie erlaubt zudem eine schnelle Reaktion auf
Produktverluste sowie Prozessoptimierungen und Kostensenkungen.

Herausforderungen

fiir die TOC-Messung

Aufgrund der in den Verarbeitungsstromen stets vorhandenen Fette, Ole, fes-
ten Abfallstoffe, Salze und Partikel stellt die Milchverarbeitung eine sehr an-
spruchsvolle Umgebung fur einen Analysator dar. Viele Online-TOC-Analysatoren
versagen unter diesen schwierigen Verarbeitungs- und Abwasserbedingungen.
In vielen Verarbeitungsbetrieben wurden Produktion und Abwasseraufbe-
reitung lange Zeit als zwei voneinander vollig unabhangige Prozesse betrach-
tet. Dies andert sich jedoch zunehmend, da die Rohstoffkosten steigen, die
Gewinnmargen kleiner werden und der Wettbewerb sich weiter verscharft.
Experten sind sich weltweit daruber einig, dass ca. 1,5 - 3 % der jahr-
lich von Milchverarbeitungsbetrieben eingekauften Milchmenge bei der
Verarbeitung verloren gehen. Wahrend der Verarbeitungsprozess zwar
zwangslaufig einen gewissen Verlust mit sich bringt, lieBe sich ein be-
achtlicher Teil dieses Verlustes jedoch auch vermeiden. Hinzu kommt,
dass die von der Branche erzeugten Schadstoffe oft genau diese Verlus-
te in der Produktion sind. Produktverlust bedeutet also nicht nur Kosten
durch die Verschwendung wertvoller Rohstoffe, sondern auch erhéhte
Kosten durch die notwendige Abwasseraufbereitung. Die Erzeugung

Faktor fur Vollmilch TOC BSB CSB

Dauer Analysezyklus <7 Minuten 5-7 Tage 2-3 Stunden
Genauigkeit +3% +20 % 5%
TOC-Faktor 1 =2 -3

Tabelle 1: Korrelation zwischen TOC und BSB sowie TOC und CSB
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Abbildung 1: In diesem Abwasserteich erfolgt die TOC-Uber-
wachung seit 1997 mit Hilfe eines BioTector-Analysators (Be-
triebszeit >99,7 %).

und Aufbereitung jedes einzelnen Kilogramms BSB in der Milchverarbei-
tung ist kostspielig - vor allem wenn man bedenkt dass ein einziger Be-
trieb in Duchschnit mehrere Milionen Kilogramm BSB pro Jahr erzeugt.

Mithilfe der TOC-Analyse l&sst sich die Menge an Milchprodukten in den
Abwasserleitungen einer Molkereianlage zu einem gegebenen Zeitpunkt
bestimmen. Die TOC-Analyse ist eine zuverldssigere Methode als die Ver-
wendung von Photometern und als andere optische Messverfahren, da
diese den Produktverlust nicht korrekt quantifizieren und anfallig fur Ver-
stopfung und Verschmutzung sind.

Die TOC-Analyse ist unter allen derzeit verfugbaren Messtechnologi-
en bei weitem die zuverlassigste und gewahrleistet den geringsten Pro-
duktverlust - und ist somit auch wesentlich besser geeignet als die CSB-
Analyse. Zudem gilt die TOC-Analyse auch weithin als kostengunstigste,
genaueste und zeitnaheste Analysemethode mit weniger Interferenzen
als bei der Analyse alternativer Parameter.

Die BioTector-Analysatoren von Hach kénnen automatisch eine Korre-
lation zwischen allen in Abstéanden von ca. 6 Minuten vorgenommenen
TOC-Messungen und BSB sowie CSB-Messungen herstellen.

Typischer Verlust: 4 Mio. €

Auf Basis einer seit zwei Jahrzehnten bestehenden Zusammenarbeit mit
der Michindustrie hat Hach ein Modell einer ,typischen” Molkereianlage
entwickelt. Dieses Modell zeigt, dass der Produktverlust dank TOC-Uber-
wachung in der Regel um mindestens 15 % reduziert werden kann. Es be-
steht eine direkte Korrelation zwischen der H6he des Produktverlustes
und der Abwasserbelastung. Kunden berichten von einer um 15 - 40 %
verringerten Nachweis des Produktverlustes.



Abbildung 2: Best-Practice-Ansatz in der Milchverarbeitung

Eine ,typische” Molkerei mit einem Verarbeitungsvolumen von 500 Millionen Li-
tern pro Jahr und einem Produktverlust von 2,5 % erzeugt jahrlich mehr als 1,3
Millionen kg BSB. Zur Erzeugung eines Kilogramms BSB sind 9,26 Liter Milch nétig
- der tatsachliche Produktverlust liegt also bei 12,5 Millionen Litern Milch, was
einem jahrlichen Verlust von 4 Mio. € entspricht (durchschnittlicher Milchpreis).

TOC-Uberwachung

Dank seiner Zuverlassigkeit und Genauigkeit kann der BioTector-Analysator
als Hilfsmittel eingesetzt werden, das es erméglicht, klare Entscheidungen
zu treffen, auf Vorfalle unverziglich zu reagieren und Prozesse nachzuvoll-
ziehen und zu optimieren. Dies tragt dazu bei, dass sowohl Produktions- als
auch Wartungsmitarbeiter einen besseren Uberblick tiber die verschiedenen
Prozesse gewinnen und dadurch eigenverantwortlicher handeln kénnen.
Die verschiedenen Teams in der Abwasseraufbereitung sind in die Lage,
Aufbereitungsprozesse zu regulieren und zu optimieren und ihre Zusammen-
arbeit besser zu koordinieren. Ein Best-Practice-Ansatz besteht darin, Analy-
satoren in den Produktionsablauf zu integrieren und mithilfe der Daten aus

Verarbeitetes Produzierter Erforderliche Verlorene Liter
Volumen: Liter  und aufberei- Milchmenge fur Gesamt-
Milch pro Jahr  teter BSB (kg zur Herstellung  BSB Erzeugung
pro Jahr) von 1 kg BSB
(in Litern) "
500.000.000 1.349.892 9,26 12.500.000

1 Auf jeden Liter kommen 0,108 kg produzierter BSB

1 Anlieferung der Milch

2 Waschwasser Tankwagen

3 Molkenanlage

4 Kasereianlage

5 Butterungsanlage

6 Milchpulveranlage

7 Spruhtrockner

8 Abfallstoffe der Anlage

9a TOC TN

9b TOCTN TP

10 Chemische Aufbereitung (pHWert-Ausgleich und
Entfernung)

11 Ausgleichstank

12 Biogasanlage

13 Zweite Aufbereitungsstufe

14 Dritte Aufbereitungsstufe

15 Einleitung in ortliches FlieBgewésser

16 Kann als Grauwasser zum Waschen verwendet
oder ohne Aufbereitung direkt eingeleitet
werden

den TOC-Messungen die Produktverlustquellen zu erkennen bzw. méglichst
zu verhindern; so lasst sich der Ertrag der Anlage kontinuierlich steigern.

Lésung und Verbesserungen

Dank des speziell entwickelten TOC Analysator B7000 fur die milchverarbei-
tende Industrie und seiner Zuverlassigkeit und Genauigkeit kann der BioTec-
tor als Hilfsmittel eingesetzt werden das es ermdglicht klare Entscheidungen
zu treffen, auf Vorfélle unverziglich zu reagieren und Prozesse nachzuvoll-
ziehen und zu optimieren. Dies tragt dazu bei dass sowohl Produktions- als
auch Wartungsmitarbeiter einen besseren Uberblick tiber die verschiedenen
Prozesse gewinnen und dadurch eigenverantwortlich handeln kénnen.
Mithilfe dieser zuverlissigen TOC Uberwachung lasst sich der Produktverlust
in der Regel um mindestens 15 % reduzieren. Es besteht eine direkte Korrelation
zwischen der Hohe des Produktverlustes und der Abwasserbelastung. Kunden,
die die TOC-Uberwachung nutzen, erzielen durchschnittlich eine Verringerung
der Abwasserbelastung von mindestens 15 %, manche verzeichnen sogar eine
Verringerung um 40 %. Ausgehend von diesen Daten kénnte eine ,typische”

Produktverlust Erzeugerpreis  Kosten bei Jahrliche
(in %) pro Liter 2 25% Einsparungen
Produktverlust bei einer

Jtypischen”
Reduzierung
um 15 % Dank
Uberwachung

25% 0,32 € 4.000.000 € 600.000 €

2 Irish Food Board: Durchschnittspreis 2007-2011

Tabelle 2: Uberblick der Kosten und Einsparungen des Produktverlustes

Verarbeiteter BSB
pro Jahr (in kg)

Betriebskosten Aufberei-
tungsanlage pro Jahr ’

1.349.892 700.000 € 052 €

Kosten fur die Aufberei-
tung pro Kilogramm BSB

Jahrliche Einsparungen
bei ,typischer” Reduzie-
rung der Abwasserbela-
stung um 15 %

105.000 €

JTypische” Schatzung zur
Produktion und Aufberei-
tung von 1 kg BSB

348 €

1 Von Akteuren der Branche genannte ,konservative” Schatzung, einschlieBlich Kosten fur Strom, Chemikalien,

Léhne und Gehalter, Wartungsarbeiten

Tabelle 3: Kosteneinsparungen Abwasseraufbereitungsanlage
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Molkereianlage jedes Jahr ca. 600.000 € durch die Riickgewinnung von lediglich
15 % des Produkts einsparen, die sonst in den Abwéssern verloren gegangen
waren. Diese Zahl bezieht sich ausschlieBlich auf die Kosten fur flissige Milch.
Zusétzliche Verarbeitungskosten (z. B. Léhne und Gehéiter, Strom, Abbildung
2: Best-Practice-Ansatz in der Milchverarbeitung usw.) wurden nicht mit einbe-
rechnet - die Ersparnis kénnte also durchaus noch gréBer sein.

TSAO-Technologie

Die patentierte TSAO-Technologie (Two Stage Advanced Oxidation) des Bio-
Tector-Analysators gewahrleistet absolute Genauigkeit und Zuverlassigkeit,
damit Kunden sich stets auf die Ergebnisse der TOC-Messungen verlassen
kénnen. TSAO verhindert Ablagerungen von Salzen (bis zu 30 % w/w), Kalzi-
umschlamm (bis zu 12 % w,/w), Partikeln, Schlamm, Fetten, Olen und Feststof-
fen, die zu Messwert-Abweichungen des Analysators fuhren.

Branchenubliche Probeschlduche haben einen Innendurchmesser
von < 0,5 - 0,8 mm, wohingegen die Probeschlduche des BioTector
B7000 einen Innendurchmesser von 3,2 mm aufweisen. Dank der TSAO-
Oxidationsmethode k&nnen Partikel von bis zu 2 mm bei der Messung
berucksichtigt werden, so dass das Ergebnis reprasentativer wird. Zu-
dem koénnen bis zu 1.000 mal gréBere Probenvolumina gezogen werden,
wodurch im Vergleich zu herkémmlichen Technologien ein wesentlich
verlasslicheres und reprasentativeres Messergebnis gewahrleistet wird.

BioTector-Analysatoren von Hach kénnen auch so modifiziert werden, dass
sie sich zur Uberwachung von TOC+TN, TOC+TN+TP oder sogar CSB/BSB eignen.

BioTector-Analysatoren verfugen Uber eine vollstandige Selbstreinigungfunk-
tion ohne zusétzliche Reagens, die alle Teile des Probenstroms des Analysators
reinigt und so verhindert, dass der Analysator verstopft, Proben verunreinigt
werden oder ungenaue Ergebnisse auftreten. Der Analysator BioTector B7000
von Hach muss in halbjéhrlichen Absténden kalibriert und gewartet werden. Er
zeichnet sich durch eine gute Leistung in milchwirtschaftlichen Anwendungen
aus, so zum Beispiel durch eine MCERT-zertifizierte Betriebszeit von 99,86 % und
eine Ergebnisgenauigkeit und -wiederholbarkeit der Messungen von < 3 %.

Vorteile

Die zuverlssige TOC-Uberwachung von Hach ermdglicht eine hohere Stabilitt
der Abwasserbelastung, besseren Schutz gegen Uberlastung sowie die Optimie-
rung der Aufbereitungsanlagenkapazitat. Sie erlaubt zudem eine schnelle Reak-
tion auf Produktverluste sowie Prozessoptimierungen und Kostensenkungen.

Schlussfolgerung

Infolge der Aufhebung der europaischen Milchquoten im Jahr 2015 erwar-
tet die milchverarbeitende Industrie in Europa eine Zunahme des auf den
Bauernhofen erzeugten Milchvolumens. Lieferantenbefragungen geben
an, dass die Milchproduktion zwischen 2015 und 2020 rasant ansteigen
wird. Dies wird der milchverarbeitenden Industrie einerseits zwar viele neue
Maglichkeiten erdffnen; andererseits werden jedoch auch zahlreiche neue
Herausforderungen in Bezug auf Nachhaltigkeit, Prozesseffizienz und Ka-
pazitat der Aufbereitungsanlagen zu meistern sein - Herausforderungen,
fur die Hach gemeinsam mit Akteuren aus der Branche an verlésslichen und
kosteneffizienten Losungen arbeitet.

| Der TOC-Analysator BioTector B7000 hilft beim
' Vermeiden unnétiger Produktverluste (Abb.: Hach)
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RidlerstraBe 37, Ruckgebadude, 3. Stock, 80339 Munchen, Ansprechpartner:

Patrick Dornacher, Telefon: +49(0)89/3 70 60-271, E-Mail: p.dornacher@blmedien.de
Bezugspreise (in Deutschland zuzuglich gesetzlicher MwSt.): Jahresabonnement
Inland 260,00 Euro inkl. Vertriebsgebuhr. Jahresabonnement Ausland 300,00 Euro
inkl. Vertriebsgebuhr. Einzelverkaufspreis 21,00 Euro inkl. Versandkosten
Abonnentenpreis fur Schuler und Rentner (bei Vorlage eines entsprechenden
Nachweises) 92,00 Euro zuzlglich MwSt.

BANK: Commerzbank AG, Hilden, IBAN: DE 58 3004 0000 0652 2007 00,
BIC: COBADEFFXXX, Glaubiger-ID: DE 132Z2Z200000326043

ERFULLUNGSORT UND GERICHTSSTAND: Bad Breisig
TITELFOTO: Chr. Hansen

DRUCK:

Druck+Logistik, Schlavenhorst 10, 46395 Bocholt,

Telefon: +49(0) 2871/24 66-0; gedruckt auf chlorfreiem Papier

Wirtschaftlich beteiligt i. S. § 9 Abs. 4 LMG Rh.-Pf.: B&L MedienGesellschaft mbH & Co. KG,
Max-Volmer-StraBe 28, 40724 Hilden.

Geschaftsfihrer fur beide Verlage: Harry Lietzenmayer



MOLKEREI INDUSTRIE
gratuleetlt

(Fachverband hessischer
und thiiringischer
Milehwirtsehaftler ¢ 0.
<« 04.02. ¢ Jens Beyer; Dorfanger 8; 35418
Buseck; 50 Jahre

< 10.02. * Josef Mayer; Unterm Rosengarten
17, 34537 Bad Wildungen; 81 Jahre

< 13.02. * Kurt lhm; Borngraben 5; 07407
Remda-Teichel; 65 Jahre

< 18.02. * Dr. Klaus Erdmann; Uferweg 75;
99326 Iimtal OT Dienstedt; 87 Jahre

= 23.02. e+ Erwin-Rudolf Kaschmieder;
Schwickartshauser Str. 7; 63667 Nidda; 80
Jahre

< 29.02. ¢ Reinhard Meissner; Reichenberger
Str. 55; 63452 Hanau; 80 Jahre

(Fachverband der
Milehwirtsehaftler Sehleswig-
Hoolstein und NMeellenburg-
orpommern ¢ 0.
< 04.02. * Rolf Sérensen; Zum Netzetrocken-

platz 41; 24837 Schleswig; 78 Jahre

< 08.02. ¢ Hans-Adolf Weber; Bromberger
StraBe 11; 25746 Heide; 76 Jahre

« 16.02. * Theodor Hansen; Bennebeker
Weg 18; 24872 GroB-Rheide; 74 Jahre

Landesverband bayeriseher
und scichsiseher Molkereifachleute
und NMilehwirtschaftler ¢ 0.

= 01.02. » Wolfgang Mosch; Frankenstr. 50;
93128 Regenstauf; 50 Jahre

n o PRiiAdlalE A oo Gl lteen
< 04.02. < Rudolf ATNAcs, >Saniusse

96047 Bamberg; 92 Jahre

= 05.02. ¢ Leonhard Zimmermann; Ober-
jochweg 1; 84034 Landshut; 84 Jahre

< 12.02. « Richard Rosenberger; Hochhaus
10; 83562 Rechtmehring; 50 Jahre

« 21.02. * Hubert Mairock; Bichler Str. 20;
81479 Minchen; 86 Jahre

< 21.02. * Wolfgang Nehrig; Bayerwaldstr.
17; 94252 Bayerisch Eisenstein; 70 Jahre

« 22.02. ¢ Richard Maisch; Bischof-Otto-Str.
37; 94486 Osterhofen; 88 Jahre

< 23.02. * Georg Rauschmayr; Messersch-
mittstr. 43; 93049 Regensburg; 50 Jahre

< 28.02. * Heidi Stenglein; Weidenweg 4;
96231 Bad Staffelstein; 50 Jahre

(Fachverband der Nileh-
wirtsehaftler in Wiedersachsen

wund Sachsen-cAnhalt ¢ 0.

< 17.02. * Albert Gissing; Neustadt 38; 49584
Settrup; 85 Jahre

«20.02. ¢ Andreas Meier; Steinkamp 25;
21709 Dudenbuttel; 55 Jahre

< 28.02. * Matthias Mdller; Hainhduserweg 7
¢; 30916 Isernhagen; 50 Jahre

(Fachverband MWestdeutseher
NMilehwirtsehaftler ¢ 0.

< 03.01. * Gunter Wuttke; Untere Eisenbahn-
str. 14; 66849 Landstuhl; 60 Jahre

< 14.01. ¢ Ernst-Glnter Asmussen; Mduller-
straBe 22A; 45473 Milheim; 78 Jahre

< 19.01. * Heinz Gatzke; Fichtestr. 106; 45472
Milheim; 84 Jahre

« 22.01. * Gottfried Blichel; Maschinenstr. 3;
66798 Wallerfangen; 71 Jahre

« 23.01. ¢ Walter Neinhuis; Kirchstr. 7 a;
46546 Kalkar; 78 Jahre

« 24.01. * Ferdinand Liffers; Eichenstr. 24;
47533 Kleve; 73 Jahre

« 26.01. « Thomas Blens; NuBbenden 18;
53925 Kall-Wallenthal; 50 Jahre

« 02.02. * Georg Groha; Kreuzstr. 16; 53809
Ruppicheroth; 75 Jahre

«20.02. * André Warth; Erlenweg 125;
45481 Milheim a.d. Ruhr; 50 Jahre

(Fachverband dee Mileh-

< 29.02. ¢ Gunter Sommerfeld; Bergstr. 14;
32805 Bad Meinberg; 88 Jahre
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NACHRUFE

Im Alter von 91 Jahren verstarb am 22. Oktober 2015 Im Alter von 92 Jahren verstarb am 27. November 2015
unser Verbandsmitglied unser Verbandsmitglied
Walter Konig Theodor Sievers
aus Michelstadt. aus Neumiinster.

Wir verlieren ein Verbandsmitglied und einen geschatzten Wir verlieren ein Verbandsmitglied und einen geschatzten

Kollegen, der unserem Berufsstand und dem Verband Kollegen, der unserem Berufsstand und

63 Jahre die Treue gehalten hat. dem Verband 60 Jahre die Treue gehalten hat.
Unser aufrichtiges Mitgefiihl gilt seinen Angehérigen. Unser aufrichtiges Mitgefiihl gilt seinen Angehérigen.
Fachverband hessischer und thiiringischer Fachverband der Milchwirtschaftler Schleswig-Holstein
Milchwirtschaftler e.V. und Mecklenburg-Vorpommern e.V.
Thomas Schnurr Klaus Birker Holger Liiers Rainer Andresen
Vorsitzender stellv. Vorsitzender Vorsitzender stellv. Vorsitzender
Im Alter von 81 Jahren verstarb am 02. November 2015 unser Im Alter von 84 Jahren verstarb am 21. November 2015 unser
Verbandsmitglied Verbandsmitglied
Georg Thoma Hans-Werner Schaumberg

Molkereimeister und Altbiirgermeister in Altenstadt aus Grasberg

Wir sind Herrn Thoma fiir seine Treue zum Berufsverband Wir danken dem Verstorbenen fiir seine langjéhrige Treue
sehr dankbar und werden ihm stets und werden sein Andenken in Ehren halten.
ein ehrendes Andenken bewahren. Den Hinterbliebenen gilt unsere aufrichtige Anteilnahme.
Den Hinterbliebenen gilt unsere aufrichtige Anteilnahme. Fachverband der Milchwirtschaftler in Niedersachsen und
hsen-Anhalt eV.
Landesverband Bayerischer und Séchsischer Molkereifachleute Sachsen-Anhalt e
und Milchwirtschaftler e.V.
Klaus Rohlfing
L. Weif} Dr. K. Kunz E. Stummer R. Raith Vorsitzender

Im Alter von 88 Jahren verstarb am 18. Dezember 2015
unser Verbandsmitglied

Siegfried Gosch

aus Warendorf.

Wir verlieren ein Verbands- und Ehrenmitglied und einen geschéatzten Kollegen, der unserem Berufsmd und dem Verband
64 Jahre die Treue gehalten hat. Gelernt hat Siegfried Gosch seinen Beruf in der Molkerei Schwerte. Nach seiner Gehilfenpriifung
vervollstandigte er seine Fachkenntnisse in den Molkereien Herves-Dorsten und Niedermérmter. Am 1. August 1956 wurde er
Geschaftsfithrer der Milchverwertungsgenossenschaft Geisweid. Nach mehreren Fusionen war er Molkereidirektor des Milchhofs
Westfalen Stid e.G. in Siegen, der dann schlieflich auf die Milchwerke Kéln-Wuppertal fusionierte wurde. Von 1951 bis 1996 war
er ununterbrochen Mitglied im Vorstand des Fachverbandes.

In dieser Zeit engagierte er sich stets fiir eine praxisgerechte Aus-, Fort- und Weiterbildung, als auch in der Tarifkommission
Westfalen-Lippe.

Der Fachverband trauert um ein Urgestein der westfélisch-lippischen Milchwirtschaft.
Unser aufrichtiges Mitgeftihl gilt seinen Angehérigen.

Die Trauerfeier ist am Montag, dem 28. Dezember 2015 um 12:00 Uhr in der Aula des Abschiedshauses Huerkamp, Reichenbacher
Strafbe 98 in Warendorf; anschliefbend erfolgt die Urnenbeisetzung auf dem Friedhof in Warendorf.

Fachverband der Milchwirtschaftler
Westfalen-Lippe e.V.
Claus Wiegert Michael Emesti
Vorsitzender stellv. Vorsitzender

Fotolia_©Michaela Mller_M
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WER - WAS - WO fur die Milch Bezugsquellen von A bis Z | mi

sy, Nolac
LEKKERKERKER B.V.

holac Maschinenbau GmbH

& RIEGER

| VALYE TECHNOLOGY
T e MADE IN GERMANY

GESPECIALISEERD IN ZUIVELMACHINES Am Rotbuhl 5
89564 Nattheim, Deutschland
Machinehandel Lekkerkerker B.V. Telefon: +49 (0)7321 964 50
Handelsweg 2 Telefax: +49 (0)7321 964 550
3411 NZ Lopik, Niederlande E-Mail:  info@holac.de
Telefon: +31-348-558080 Web: www.holac.de

Telefax: +31-348-554894
E-Mail:  niels@lekkerkerker.nl
Web: www.lekkerkerker.nl

Ingredients

IMf'VoW ﬂo% & health

Chr. Hansen GmbH
GroBe Drakenburger Str. 93-97
31582 Nienburg, Deutschland

CSB-System AG

An Fiirthenrode 9-15

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

Telefon: +49 (0) 5021 963 0 Fax: +49 2451 625-291
Telefax: +49 (0) 5021 963 109 Email: info@csb.com
E-Mail:  decontact@chr-hansen.com Web: www.csb.com

Web: www.chr-hansen.com

The business IT solution for your entire enterprise

Kasereitechnik Trenntechnik
.m sEpa ration
ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH ANDRITZ Frautech Srl m r
Alpenstrasse 39 - 43 Via Luigi dalla Via, 15

83543 Rott am Inn, Deutschland 36015 Schio, Italien b d
Telefon: +49 (0)8039 401 0 Telefon: +39 (0445) 575695 we e
Telefax: +49 (0)8039 401 396 E-Mail:  marco.manzardo@andritz.com

E-Mail:  contact@alpma.de E-Mail:  steffen.dierks@andritz.com O n | I n e p 0 rta | ru nd u m
Web:  www.alpma.de Web:  www.andritzcom MOI ke rei prOd u kte
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Hohenheimer Milchtechnologie-Seminar
Kasereitechnologie

Herausforderungen und technologische L&sungsansdtze

Programm

09.30 Uhr

09.45 Uhr
10.00 Uhr

10.40 Uhr

11.20 Uhr

12.00 -13.00 Uhr

13.00 Uhr
13.20 Uhr

14.00 Uhr

14.45 - 15.15 Uhr

1515 Uhr

15.45 Uhr

Ab 16.00 Uhr

UNIVERSITAT HOHENHEIM

LEBEMSMITTELWISSENSCHAFT
UND BIOTECHNOLOGIE

am 3. Marz 2016

Euro-Forum, Kirchnerstr. 3, 70599

BegriiBung/Einfihrung
Prof. J. Hinrichs (Universitat Hohenheim)

Optionen in der technologischen Milchvorbe-
handlung - Gelbildung & Bruchkornsynérese
Prof. J. Hinrichs (Universitat Hohenheim)

Textur-& Schmelzeigenschaften von Kése-
Methoden als Tool zur Differenzierung
Dr. K. Hartmann (Anton Paar GmbH)

Technologische Optionen zum Einstellen
der Schmelzeigenschaften von Kése

Dr. P. Schenkel (Emmi AG), Prof. J. Hinrichs
(Universitat Hohenheim)

Die Milchvorbehandlung als Herausforderung
bei der technischen Umsetzung in der Kése-
produktion

Dr. S. Thomann (AlpmaGmbH)

Mittagspause

Molkenprotein-Pektin-Komplexe als neue
Fetireplacer-Systeme fir fettreduzierte Kése?
K. Protte(Universitat Hohenheim)

Grundlagen zum Texturieren von
Pasta Filata mittels Monoschneckenextruder
B. Bahler (Universitat Hohenheim)

Phagensicherheit: Technologische MaBBnahmen
und ein neues sensitives Nachweissystem

M. Samtlebe(Universitat Hohenheim),

E. Brinks (MR, Kiel)

Pause

Aromaausbau wéhrend der Reifung - Schnitt-
kése aus Rohmilch versus pasteurisierte Milch
Prof. P. Schieberle (DFA, Freising)

Ausblick: praxisnahe Forschungsarbeit
Prof. J. Hinrichs (Universitat Hohenheim)

Besichtigung der Forschungseinrichtung

INSTITUT FUR

Seminarkosten
e Teilnehmer € 250,00
* Mitglieder des Férdervereins ILB € 150,00

Bankverbindung:

Universitétsbund Hohenheim e V.
Sudwestbank AG Stuttgart

Konto-Nr. 741 670 038

BLZ 600 Q07 00

IBAN: DE32 6009 0700 0741 6700 38
BIC: SWBSDESS

Kennwort: ,Milchtechnologie-Seminar 2016"

Veranstalter
* Institut fur Lebensmittelwissenschaft und Biotechnologie der
Universitat Hohenheim

* Fsrderverein ILB: Vereinigung zur Férderung der lebensmit-
telwissenschaftlichen und biotechnologischen Forschung und
Lehre an der Universitét Hohenheim e.V.

Anmeldung

Anmeldeschluss ist der 17. Februar 2016!

Per Post: Universitat Hohenheim
Fachgebiet Milchwissenschaft und -technologie {150e)
Garbenstrasse 21
70599 Hohenheim

oder per E-Mail an: eidner@uni-hohenheim.de
oder per Fax an: 0711 459-23617
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