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Entwickeln Sie lhre ndchsten Zutaten mittels Kombinationen
von MF-, NF-, UF- und RO-Technologien, weiter verstarkt
durch lonenaustausch, Elektrodialyse und Kristallisation.

Sprechen Sie mit unseren Experten. Kontaktieren Sie
Tetra Pak Filtration Solutions, um bereit fir die nachste

Dimension zu werden.




Unser Beitrag zum Klimaschutz:
- Hocheffizienter Hybridmotor mit Direktantrieb und Energieriickgewinnung
- Bis zu 35% weniger Energieverbrauch

- Bis zu 75% weniger Schmiermittelverbrauch

— Reduzierter Wasserverbrauch

— Minimierte Geraduschemission

- Hochste Produktionseffizienz in allen Anwendungen

Wer Ressourcen schont, trégt nicht nur zum Klimaschutz bei,
sondern verbessert auch seine eigene Bilanz.

Rufen Sie uns an: Tel. +49 40 60091-110 oder A:
besuchen Sie uns unter www.tetrapak.de Tetra Pak”,

Moving food forward. Together. Processing mit Tetra Pak
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ach schwierigen Verhandlungen
haben die Agrarminister von Bund
,, und Landern sich darauf verstan-
digt, in Brussel weitergehende Hilfen zugunsten
der krisengebeutelten Milcherzeuger einzufor-
dern”, wurde in der Agrarfachpresse das Ergebnis
der Mitte April ausgerichteten Landeragrarminis-
terkonferenz kommentiert. Tatséchlich ist das ,Er-
gebnis”, wenn man es denn als solches Uberhaupt
bezeichnen will, eher Ausdruck einer zum X-ten
Male mit Aktionismus Ubertinchten, grundlegen-
den Hilflosigkeit der Politik gegentiber Entwicklun-
gen im Markt. Das Konzept, dass staatliche Hilfen
an Mengenbeschréankungen gebunden werden
sollen, ist wieder einmal nichts anders als ein An-
satz zur Planwirtschaft, auch wenn dieser mit der
Floskel ,Kriseninstrument in Zeiten einer katastro-
phalen Marktstérung” geschént wird.
Einmal Quote, immer Quote, und sei es auch
nur ein Quoétchen, so lautet das Lieblingsrezept
der ganz offenbar von Marktverstandnis weit-

Nicht im Markt

herumpfuschen

Die deutsche Agrarpolitik gibt sich wieder
einmal ignorant und beratungsresistent

gehend unbehauchten deutschen Agrarpolitiker.
Ein Rezept, jetzt namens ,freiwillige MaBnahmen
zur Mengenbegrenzung”, mit dem man schein-
bar nicht nur die deutschen, sondern auch die
europaischen und vielleicht sogar die weltweiten
aus der Volatilitdt von Mengen und Marktpreisen
herrthrenden Erlésverwerfungen in den Criff
bekommen will. Die deutsche Politik, aber auch
weite Kreise der Milcherzeuger, haben wieder
einmal nicht aus der gar nicht so weit zurucklie-
genden Vergangenheit gelernt. Wenn die Quote
schon seit ihrer Einsetzung im Jahr 1984 niemals
gut, sondern allenfalls suboptimal und am Ende
gar nicht mehr funktioniert hat, wie sollen dann
auf einmal freiwillige MaBnahmen zur Mengenbe-
grenzung wirken? Wenn es noch nicht einmal eine
Sanktionsregelung Uber eine Superabgabe gibt
und geben wird - ein Instrument, Uber dessen
(eher nie vorhandene) Zielfuhrung man trefflich
streiten kann?

Wenn nun plotzlich die Rede davon ist, dass
die Milchlieferanten mit den Molkereien Vertrége
schlieBen sollen, in denen Laufzeit, Menge und
Kaufpreis vorab festgeschrieben sind, mag dies in
den Ohren der Landwirte gut klingen. So &hnlich
wie eine staatliche Aufforderung, Konsortien oder
Kartelle gegen ,die da oben im Handel” zu bilden.
Der Kardinaldenkfehler ist dabei aber gerade, dass
die Absatzmittler nicht in das schone neue Modell
eines freiwillig gesteuerten Marktes einbezogen
werden. In der Folge werden sich die Eink&ufer der
Ladenketten auch recht wenig um irgendwelche
Absprachen zwischen Milchkdufern und -erzeu-
gern scheren, sondern ihre Preisangebote weiter-
hin rein nach der Marktlage ausrichten. In einem
europaweit offenen Markt, der noch dazu dem

Stuss statt Beschluss

Agrarminister tagten im schénen Gdhren-Lebbin

enn viele es mit einem gut meinen,
kann das allzu leicht unertréglich
werden. So wie z. B. auf der letzten
Agrarministerkonferenz, auf der sich die Bundeslan-
der mit lauter Superideen fur die Lésung der Milch-
preismisere gegenseitig Uberboten haben. Diese me-
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gavielen EntschlieBungs- und Anderungsvorschlage
hat dann naturlich aber keiner mehr lesen kénnen
(auch nicht diese Redaktion), so dass am Ende statt
Beschluss eben nur Stuss produziert werden konnte.

Es war aber auch wieder mal sehr durchsichtig,
was da in Meck-Pomm abging, getreu dem alten Po-

Weltmarkt voll exponiert ist, ist es kein Problem,
sich Ware oder auch nur bestimmte Warenpartien
zu anderen als von deutschen oder doch regiona-
len Kartellen geforderten Preisen zu beschaffen
und dies an den Verbraucher weiter zu geben.
Ahnliches gilt naturlich auch fur den Mopro-Ein-
kauf in Drittlandern. Claubt irgendwer, dass sich
diejenigen, die z.B. in Algerien die Pulvertender
ausschreiben, um die Ideen deutscher Landwirt-
schaftsminister fur eine brancheneigene Vorga-
be von Preisen und Mengen kimmern werden?
Uberhaupt: Wie passt es zusammen, auf der einen
Seite einem Freihandelsabkommen mit Neuseeland
oder den USA das Wort zu reden und auf der an-
deren Seite eine einseitige Mengenbegrenzung in
Deutschland und Europa zu fordern?

Es ist wahr, dass die Marktbeteiligten selbst in
der Pflicht stehen, marktgerecht zu agieren, diese
Binsenweisheit ist wohl mit das Einzige, was man
von der Landeragrarministerkonferenz mitneh-
men kann. Um marktgerechtes Handeln zu for-
dern, mussten aber staatliche finanzielle Krisen-
hilfen komplett gestrichen werden, sagen manche
Analysten. Denn jede solche MaBnahme verzerrt
die Marktsignale und verlangert Krisen eher, als sie
zu bewaltigen. Dies kann nur ein in angemessener
Relation stehendes Spiel von Angebot und Nach-
frage leisten. Die Politik ware gut beraten, nicht in
den Markt hinein zu pfuschen, sondern sich viel-
mehr auf eine zielfUhrende Gestaltung der Rah-
menbedingungen, hier z. B. im fiskalischen Bereich,
zu konzentrieren. Vielleicht waren die Krisen dann
fur Erzeuger, die Rucklagen bilden kénnen, gar
nicht so schwer zu ertragen, zumal sie womadglich
deutlich weniger lang dauern wurden, fragt sich
Roland SoBna.

litikermotto ,immer groB posaunen, aber tunlichst
nicht agieren’. Der Markt wird sich ja ohnehin re-
gulieren, man muss nur die Zeit bis dahin aussitzen.
lhre Uppigen Bezlge erleichtern unseren Obervor-
deren die Wartezeit, wei Roland SoBna.



Der weltgréf3te Homogenisator
Tetra Pak

Tetra Pak hat mit
dem Modell 500 einen
Homogenisator mit
63.000 I Stunden-
leistung entwickelt
(Foto: Tetra Pak)

Tetra Pak hat mit dem Tetra Pak Homogenizer 500 die bis-
her leistungsfahigste Homogenisiermaschine vorgestellt. Das
Gerdt kann bis zu 63.000 | Produkt/h durchsetzen. Das Ho-
mogenisierventil HD EnergylQ, mit dem die Maschine ausge-
stattet ist, verfiigt itber sechs Homogenisierdiisen und arbeitet
bei 20 % geringeren Driicken als Standardhomogenisatoren.
Dies fithrt zu geringerem Energiecaufwand und geringerer
Abnutzung. Die neue Maschine wurde zusammen mit der
chinesischen Molkerei YinLu entwickelt, wo sie zwei iltere
Homogenisatoren ersetzt. tetrapak.com

Marketing ist ein Riesenthema
drinktec 2017

drinktec.com

Anbieter von Werbemitteln, On-Packs und Point-of-Sales-Lo-
sungen, von Innen- und Aulenwerbung oder verkaufsfordern-
den Ideen und Dienstleistungen sind auf der drinktec richtig
- ebenso wie die Interessenten fiir diese Angebotssegmente.
Denn Marketing und Verkaufsférderung sind Fokusthemen
der drinktec 2017, Weltleitmesse fiir die Getranke- und Li-
quid-Food-Industrie, die vom 11. bis 15. September 2017 in
Miinchen stattfindet.

Die Innovation Flow Lounge, eine in dieser Form einzigar-
tige Gesprachs- und Diskussionsplattform der drinktec, gibt
Antworten auf Fragen rund ums Marketing und Branding von
Getranken und Liquid Food. Dartiber und tiber vieles mehr
konnen die Besucher der drinktec mit hochkaritigen Referen-
ten und Gespréchspartnern in der Innovation Flow Lounge dis-
kutieren. Fiir Austausch und Networking gibt es verschiedenen
Aktionsmodule, vom ,Talking Table* bis zur ,Speakers Corner".

Weitere Informationen zur drinktec finden Sie unter
drinktec.com
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‘ Erdbeere ist die unangefochtene Nr. 1
in Molkereiprodukten. Doch Erdbeere
ist nicht gleich Erdbeere. Vertrauen Sie
daher dem langjdhrigen Fruchtexper-
ten und Erdbeer-Spezialisten Zentis.
FirJoghurt, Quark, Milchmischgetran-
ke oder StiBdesserts bieten wir aller-
beste Erdbeer-Qualititen, besonders
schonend hergestellt als hochstickige
oder fein passierte Zubereitungen.

Beste Friichte fir Ihren Markterfolg.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.

ZENTIS

seit 1893
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Zuverlassigkeit,

Robustheit, Effizienz

und Hygiene

Hohe Anspruche an die Fullstandmessung in der Molkereli

3D Compact Systems, SICK AG, Waldkirch

Moderne, vernetzte Maschinentechnologie gewahrleistet unterbrechungsarme
Verfahren, die die frischen Produkte so schnell wie mdéglich zum Kunden bringen
(Foto: SICK)
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Unser Autor: Xaver Meier, Head of Marketing & Sales Industrial Instrumentation &

rine Felder und saftige Wie-

sen wohin das Auge reicht

- inmitten einer idyllischen

Landschaft. Seit mehr als 80
Jahren ist die Molkerei Gropper ein Part-
ner fur Kunden sowie Lieferanten. 1929
gegrundet und seitdem bereits in dritter
Generation inhabergefuhrt, kann die Mol-
kerei besonders in den letzten Jahren ein
signifikantes Wachstum aufweisen. Denn
sowohl Umsatz als auch Mitarbeiterzahl
haben sich schlichtweg verdoppelt.

Mit einem der vielseitigsten Lebensmit-
tel - der Milch - schaffte es die Molkerei
zum Spezialisten fuUr Handelsmarken und
betreut nun nahezu alle national wie auch
international tatigen Handelsunterneh-
men. Die Bandbreite des Unternehmens
ist groB und reicht von Desserts bis hin zu
Kaffeespezialitaten. Dabei werden nicht
nur Handelsmarken abgedeckt: Auch im
Bereich Copacking wurde jahrzehntelang
Erfahrung gesammelt. Hierbei spielen ins-
besondere die technischen Moglichkeiten
eine groBe Rolle, denn zielgruppenrelevan-
te Konzepte benotigen die richtigen Ver-
packungen und diese wiederum die richti-
gen Technologien.

Die Molkerei verfugt deshalb Uber leis-
tungsfahige Abfullmaschinen und moder-



Allergene erkennen und analysieren.

ifp Institut fiir Produktqualitat
Pruflabor fur Allergenanalytik und
Inspektionsstelle fur Allergenmanagement

Ihr Komplettanbieter
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- I f p ifp Institut fiir Produktqualitdt GmbH Wagner-Régeny-Str. 8 12489 Berlin
Tel.: 030/74 73 33 - 0 info@produktqualitaet.com

Institut fir Produktqualitét

www.produktqualitaet.com




Vom Karton bis zum transportfertigen Tray leistet Gropper
den gesamten Abflllprozess fur verschiedene Getranke und
Milchprodukte (Foto: SICK)

ne Prozesstechnologien, ohne die dieses vielfaltige Produktsorti-
ment nicht méglich ware. Aber nicht nur die neueste Technik spielt
fur das Unternehmen eine bedeutende Rolle. Gerade Umwelt und
Nachhaltigkeit durfen bei Gropper trotz technologischem Fort-
schritt nicht leiden. So ist der nachhaltige Umgang mit naturlichen
Ressourcen fest in den Unternehmensgrundsatzen verankert und
es wird versucht, auf umweltschonende Produktionsprozesse zu
achten. Doch auch Anspruche an Leistung und Umweltschutz las-
sen sich nur mit besonderer Technik realisieren.

Herausforderungen

der Milchverarbeitung

Bislang war dies nicht immer einfach. Ein kritischer Punkt lag in
der kontinuierlichen Fullstanderfassung der Produktbehalter.
Denn bisher nutzte die Molkerei Gropper einen Schwebekdérper
beziehungsweise Schwimmer. Allerdings brachen die SchweiB-
nahte der Schwebekdrper nach einer gewissen Zeit auf. Zudem
fuhrt der Schwebekdrper den Nachteil mit sich, dass sich in dem
schwer reinigbaren Spalt zwischen Schwebekdrper und Fuh-
rungsstab stuckige Produkte festsetzen konnen.

Diese beiden Probleme tauchen immer auf, wenn mit einem
Schwebekérper gearbeitet wird. Jedoch war eine andere Senso-
rik, welche fur diese sehr kleinen Produktbehadlter passend ware,
schlichtweg nicht bezahlbar. So blieb bisher keine Alternative, als
mit groBer RegelmaBigkeit die Sonden austauschen.

Auch bei der zweiten Linie der Molkerei traten Schwierigkeiten
auf, allerdings anderer Art. Eine kapazitive Sonde, die im Einsatz war,
hatte immer wieder das gleiche Temperaturproblem. In der Produk-
tionsvorbereitung muss, bevor die Produktion starten kann, zuerst
die Maschine sterilisiert werden. Bei diesem thermischen Vorgang
entstehen die hodchsten Temperaturen des gesamten Prozesses.
Diese hohen Belastungen brachen die Isolation des isolierten Stabs
und verursachten so einen Kurzschluss. Argerlich ist eine solche Be-
schadigung der Sonde beziehungsweise der daraus resultierende
Ausfall deshalb, weil der Fehler im schlimmsten Fall erst dann be-
merkt wird, wenn versucht wird, die Produktion anzufahren.

Laut Berthold Burgmeier, Leiter Technik bei der Molkerei Grop-
per, liegt das Problem dabei nicht in dem eigentlichen Austausch
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der Sonde, sondern vielmehr in der Situation, in der sie ausge-
tauscht werden muss: ,Die Sonde ist kein Bauteil, das ausgetauscht
werden kann, ohne den sterilen Produktbereich zu 6ffnen. Die Ma-
schine muss nochmals gereinigt und sterilisiert werden. Dies fuhrt
letztlich zu einer groBen Verzégerung der Produktion.”

Innovativer Fiillstandsensor

von SICK: der LFP

Allerdings schreitet die Technik voran und mittlerweile gibt es
auch fur diese Méngel die passenden Ansatze, die es ermdgli-
chen, eine Sonde im laufenden Prozess auszutauschen. Elektro-
nik und Messtechnik kénnen entfernt werden wéahrend nur noch
ein Edelstahlrohr im Behaélter verbleibt. Sollte der Fehler jedoch
bei anderen Komponenten liegen, verhindert selbst dieser An-
satz den Eingriff in den gesamten Prozess nicht. Dies war bei
Gropper vornehmlich der Fall: ein defekter Schwebekoérper oder
Auswertekopf aufgrund der Temperaturbelastung, wahrend
das eigentliche Messelement unbeschadigt blieb.

Die weitere Suche nach einer passenden Alternative minde-
te 2013 in die Zusammenarbeit mit der SICK AG. FUr ein neues
Produkt im Bereich der Fullstandmessung fur Flussigkeiten und
SchuttgUter war SICK auf der Suche nach einem Partner, der
den LFP in der Praxis testen sollte. Bis dahin konzentrierte sich
die Zusammenarbeit von Gropper und SICK in erster Linie auf
die Ersatzteilversorgung fur die Laserabstandsmessung in den
Lichtschranken, die in der Verpackungsmaschine verbaut sind.

Fur Gropper waren die Anforderungen an das neue Sensor-
system schnell klar: ,Der Kopf muss mdglichst klein sein wegen
der begrenzten Einbauverhaltnisse, auch der Sondenkopf, in
dem die Auswerteelektronik sitzt. Er muss temperaturentkop-
pelt sein, weil wir die gesamte Fullmaschine heiB reinigen und
insbesondere sehr heiB sterilisieren. Und die Prozessanbindung
muss mikrobiologisch einwandfrei und hygienisch sauber sein.”
Zuverlassigkeit, Robustheit, Effizienz und Hygiene sollte die Sen-
sorik von Gropper auf den neuesten Stand bringen.

Hervorragende Leistung des LFP

Nach nun fast drei Jahren sind heute bei Gropper funf LFP-Sen-
soren von SICK eingesetzt. Berthold Burgmeiers Fazit ist eindeu-

Glanzende Aussichten fur die Fullstandmessung in Molkereien:
der LFP (Foto: SICK)



Nicht nur in der Flllstandmessung sichern SICK-Sensoren den
Verpackungsprozess: Der WTB12-3P2431 erkennt das Stauver-
halten der PET-Flaschen (Foto: SICK)

tig: ,Wir sind sehr zufrieden mit dem LFP.” Und er erganzt: ,Wenn
es hygienisch sein muss, ist der LFP das Beste, das ich bisher
gesehen habe.”

Seit Beginn der Zusammenarbeit und der Installation der Sen-
soren hatte die Molkerei keinen Sondenausfall mehr. Speziell in
der Linie 2, wo es durch die Sterilisation vermehrt zu Temperatur-
problemen kam, hat sich der LFP bestens bewéhrt. Temperatur-
schwierigkeiten konnten mit der LFP-Sonde ganz beseitigt wer-
den, und auch sonst traten keine weiteren Probleme auf. Einzig
das Schaumverhalten des Produkts bescherte der Sonde kleine
Anfangsschwierigkeiten, aber auch dieses Problem konnte durch
Ausblenden behoben werden. Genau hier liegt eine der Starken
der LFP-Sonde.

Die LFP-Serie kann einen breiten Einsatzbereich vorweisen und
lasst sich aktuell in den LFP Cubic und LFP Inox unterteilen. Sie ist
dabei unter anderem fur stark schaumende Produkte, wie es zum
Beispiel bei Milchprodukten der Fall ist, sehr gut geeignet. Denn die
Sonde ist in der Lage, Schaum auszublenden und somit ein prazises
Ergebnis zu liefern - ,sie muss nur richtig parametriert beziehungs-
weise eingestellt werden”, weiB Berthold Burgmeier. Im Projekt von
Gropper und SICK geschah das Hand in Hand.

Verbaut wurde der LFP auch in der Molkerei an der Linie 4,
denn hier ist die Schaumausblendung von besonderer Bedeu-
tung. Mit zwei Mitarbeitern der SICK AG wurde der Sensor in
Betrieb genommen. An der Linie 14 hat Gropper selbst weitere
Sensoren installiert.

Eigentlich ist die Molkerei routiniert in der Parametrierung. Je-
doch gab es durchaus kniffligere Situationen zu I6sen. Gerade bei
einer Radarsonde im engen Behalter ist es so zum Beispiel wichtig,
dass Storgegenstande, die mit in dem Behalter eingebaut sind,
ausgeblendet werden. Nachdem all diese Einstellungen und kleine
Anderungen erledigt waren, konnte auch hier der Ubliche Prozess
mit neuem Sensor erfolgreich durchstarten.

Auch das Design und die Materialbeschaffenheit des LFP ma-
chen den Einsatz des neuen Fullstandsensors fur Gropper kom-
fortabel. Im Normalfall sollte der LFP keinen VerschleiB aufweisen,
da das Einzige, das in das Produkt hineinragt, ein Edelstahlstab
ist. Dieser Aspekt bringt auch den groBen Vorteil der Hygiene mit

Anzeige

Einfach traditionell.
Traditionell einfach.

Wirtschaftliche ESL Milchbe-
handlung, flexibel integriert

Zwei Entkeimungs-Separatoren, die sich leicht und
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Nicht nur in der Fullstandmessung sichern SICK-Sensoren den
Verpackungsprozess: Der WTB12-3P2431 erkennt das Stauver-
halten der PET-Flaschen (Foto: SICK)

sich. Es ist kein Schwebekérper, der an einem Stab gefuhrt ist; es
ist kein isolierter Stab, der wieder die Problematik hat, dass die
Temperatur nicht besténdig ist. Es gibt nur den Edelstahlstab, der
oben mit einer Dichtung eingefuhrt ist.

Passgenauer Fortschritt
fiir nachhaltige Qualitat
Fur weitere Anwendungen ist die Notwendigkeit des LFP bei Grop-
per nicht gegeben, nur im Bereich der Fuller-Vorlaufbehalter, denn
diese sind sehr klein und weisen viele Einbauten auf. Diese beson-

dere Eignung des LFP fur kleine Behélter ist durch die gefuhrte
und nicht freie Radarsonde moglich. Die gefuhrte Radarsonde
greift dabei die Technologie der gefuhrten Mikrowellen-Sonde auf.

Diese Technologie in Verbindung mit Lebensmittelprozessan-
wendungen ist noch ein sehr neues Thema, das erst seit Neuestem
erschwinglich geworden ist. Deshalb kamen bei Gropper auch vor-
nehmlich kapazitive Sensoren oder Schwebekorper zum Einsatz,
mit den genannten Problemen. Mit dem LFP konnte Gropper seine
Technologie endlich modernisieren. Doch der LFP bietet nicht nur
den technischen Nutzen, sondern auch groBen wirtschaftlichen
Vorteil und ist somit fur Gropper mehr als interessant. Das zeigt
sich nicht nur in der langen Lebensdauer, sondern auch in schein-
baren Details. Zum Beispiel kann der Sondenstab des LFP in der
Lange gekUrzt werden. So kann ein Standard-Sondenstab mit ei-
ner Standardlange gekauft werden, welcher dann vor Ort individu-
ell zugeschnitten und zum Schluss ganz einfach auf der jeweiligen
Anwendung adaptiert werden kann. Das bedeutet, dass Gropper
auch die Vielfalt im Ersatzteillager reduzieren kann. Diese M&dg-
lichkeit besteht bei anderen Messtechnologien fur kontinuierliche
Fullstanderfassung nicht - ein weiterer Pluspunkt des LFP.

Im Hinblick auf den Testlauf gibt es eine realistische Einschat-
zung: ,Alle unsere Anwendungen in diesen Behaltnissen werden
mit maximal 1 bar wéhrend der Produktion und mit maximal 3,5 bar
wahrend der Reinigung beaufschlagt. Wenn das Ganze mit einem
kohlensaurehaltigen Produkt stattfindet, ist der Behalterdruck um
ein Vielfaches hdéher und das Verhalten der Flussigkeit durch den
hohen Druck anders. Das konnte bei Gropper naturlich nicht getes-
tet werden.” FUr Gropper allerdings stellt Berthold Burgmeier fest:
,Fur unsere Produkte ist der LFP bestens geeignet.”

Kaseformen
Tetra Pak Gbernimmt Laude

Tetra Pak hat den Kaseformenhersteller Laude tibernommen.
Das 1962 im niederldndischen Ter Apel gegriindete Unterneh-
men beschiftigt 38 Mitarbeiter und ist Lieferant von qualitativ
hochwertigen, langlebigen und hygienischen Kéaseformen. Lau-
de wird in Tetra Pak Cheese and Powder Systems eingegliedert.

15. Ahlemer Fachtagung
8. Juni, Hannover-Ahlem

Unter dem Tagungsmotto ,Produktion optimieren® offeriert
die Ahlemer Fachtagung in diesem Jahr den zentralen The-
menschwerpunkt Linieneffizienz und LosgroRenproblematik.
Die Vortrige zeigen die Problematik kleiner LosgroRen auf
und geben Losungsmoglichkeiten, wie dennoch die Linienef-
fizienz gesteigert werden kann.

Die 15. Ahlemer Fachtagung zeigt Fachleuten und Ent-
scheidungstriagern der Molkereiindustrie aktuelle Trends und
gibt Anregungen fiir ein Erfolg versprechendes Handeln.

Am Vortag finden die Mitgliederversammlungen der Ah-
lemer Ingenieure sowie des Ahlemer Hochschulforums um
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(Foto: Tetra Pak)

17 Uhr statt. Ab 18 Uhr treffen wir uns zu einem anregen-
den Erfahrungsaustausch.

Anmeldung und weitere Auskiinfte bei:
Ahlemer Hochschulforum eV.
Heisterbergallee 12

30453 Hannover

Tel.: 0511/9296-2213, Fax: 0511/9296-2210,

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



Evolution des BIO-CEL Membran-Bioreaktors
MICRODYN-NADIR

~—my  Auf der IFAT 2016 stellt MICRODYN-

k. NADIR sein neues BIO-CEL L als Nachfolger
- - des BIO-CEL BC 416 vor. BIO-CEL XL wird
zudem mit 480 m? Membranfliche pro Mo-
dul erhiltlich sein. Ein Edelstahlgehduse mit
hoher Stabilitit und 20 % hohere Packungs-
dichte zeichnen das Modul aus.

Die BIO-CEL Membranlaminattechnologie

besteht aus einer “hohlen” Taschenkonstruk-

tion. Anders als eine Plattenrahmenkonst-
ruktion ist das BIO-CEL riickspiilbar wie ein

Neue Technologie fiir Frischkése
Konzentrationsfermentation liefert ideale Molke

Die Universitit Hohenheim arbeitet an der Konzentrations-
fermentation fiir Frischkdse. Dabei wird die Milch tiber eine
MF konzentriert und diafiltriert. ,Anders als beim klassischen
Herstellungsverfahren wird zunichst das Nebenprodukt, also
die Molke, abgezogen und dann das Milchkonzentrat fermen-
tiert. Damit wird eine sogenannte ideale Molke gewonnen, de-
ren biologische Wertigkeit der Stikmolke entspricht®, erklart
Prof. Jorg Hinrichs, Leiter des Fachgebiets Milchwissenschaft
und -technologie an der Universitit Hohenheim. ,Dariiber hi-
naus bleibt durch das Verfahren ein hoherer Calcium-Anteil
im fertigen Frischkése erhalten” Gearbeitet wird aktuell an
der Sensorik sowie an einer variablen Einstellung des Prote-
in- und Fett- sowie Calciumgehalts des fertigen Frischkases.

Hohlfasermodul, allerdings treten Probleme wie die bei Hohl-
fasermodulen tibliche Verzopfung nicht auf. Dartiber hinaus
ist das BIO-CEL das einzige am Markt erhiltliche Modul, das
mechanisch reinigbar ist. Der Mechanische Reinigungspro-
zess (MCP) minimiert den Chemikalienbedarf bzw. kann den
Einsatz von Chemikalien hinfillig machen.

Die BIO-CEL Membranlaminattechnologie ist mit einem
Selbstheilungsmechanismus ausgestattet. Dieser ermoglicht
eine “Selbstheilung” des Laminats in weniger als 2 Minuten,
sodass die Ablaufqualitdt konstant hoch bleibt, selbst wenn

die Membran beschidigt wurde. microdyn-nadir.de

Mit der MF-Pilotanlage im Technikum der Universitat Hohen-
heim wird an der Konzentrationsfermentation von Frisch-
kase geforscht
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Mehr als nur

Verarbeitung von Milch

Membrantrennverfahren im Uberblick

Unser Autor: Swami Sundaram, Product Manager Membrane Filtration, GEA

ohmilch kann sowohl auf dem Bauernhof als auch in Ver-
arbeitungsbetrieben auf viele unterschiedliche Arten
verarbeitet werden. Dabei geht es nicht nur darum, eine
mfangreiche Auswahl von aus Milch gewonnen Erzeug-
nissen mit vielseitigen Anwendungsmaglichen in der gesamten Mil-
chindustrie zu entwickeln, sondern beispielsweise auch um die Sen-
kung von Transportkosten. In diesem Artikel betrachtet GEA einige
der Methoden, bei denen die Membranfiltration dazu verwendet
werden kann, um die einzelnen Fraktionen des Rohprodukts zu tren-
nen und so mehr aus der Milch zu machen.
Im einfachsten Fall kann die Milchverarbeitung darin bestehen, dass
der Milch in einer Umkehrosmoseanlage auf dem Bauernhof oder im

Rohmilch kann auf viele unterschiedliche Arten verarbeitet
werden, um eine umfangreiche Auswahl von aus Milch gewon-
nen Erzeugnissen zu entwickeln (Foto: GEA)
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Verarbeitungsbetrieb das Wasser entzogen wird. Auf diese Weise
kann die Milch auf deutlich weniger als die Halfte des urspringlichen
Volumens konzentriert werden. So sinken die Transportkosten, das
Produkt wird fur die Weiterverarbeitung vorbereitet, und gleichzei-
tig wird potenziell wertvolles Wasser beim Erzeuger bereitgestellt.
Dies ermoglicht eine viel flexiblere Nutzung der nachgeschalteten
Technologie und liefert ein konzentriertes Produkt ohne die ge-
schmacklichen Beeintrachtigungen, die z. B. mit dem Einwirken von
Hitze wahrend der Alternative Verdampfung einhergehen. Aufgrund
der weltweit unterschiedlichen Vorschriften und Regeln kénnen sich
die Verarbeitungstechniken naturlich von Region zu Region unter-
scheiden.

Die Mikrofiltration kann hingegen als Alternative zur Zentrifugie-
rung verwendet werden, um Bakterien aus der entrahmten Milch zu
entfernen und so langer haltbare Trinkmilch (ESL-Milch) zu erhalten.
Dieselbe Technologie kann beispielsweise auch bei der Verbesserung
von Milchtrockenprodukten im Vorprozess eingesetzt werden.

Wéhrend diese Techniken in der Branche inzwischen gangige Pra-
xis geworden sind, kbnnen die Verarbeiter jedoch noch viele andere
Verfahren anwenden, um ganze Produktfamilien fur spezielle An-
wendungen in der Milchindustrie zu erzeugen.

Konzentration von Molke

Mit demselben Verfahren der Umkehrosmose ist es moglich, Mol-
ke - ein Nebenprodukt bei der Kaseherstellung - zu konzentrie-
ren. Molke kann mit Hilfe von Filtration auf einen Gesamtfest-
stoffgehalt von etwa 30 % konzentriert werden: dies begUnstigt
einerseits einen effizienten Transport und kann andererseits die
Durchsatzleistung von vorhandenen Eindampfanlagen steigern.

Laktosereduzierung

Ultrafiltration wird zur Senkung des Laktosegehalts der Trink-
milch fur laktoseintolerante Personen und zur Herstellung von



mit Kalzium und Protein angereicherten Drinks mit reduziertem
Laktosegehalt verwendet. Mit dem gleichen Verfahren kann der
Laktosegehalt von Eiscremes gesenkt werden, wodurch ein ange-
nehmeres Mundgefuhl erzeugt wird und die Kristallisierungsge-
fahr bei langerer Lagerung verringert wird.

Und wenn Milch fur die Kaseherstellung verwendet werden soll,
kann die Milch im EiweiBgehalt eingestellt werden. Die Uberschus-
sige Laktose (UF-Permeat) kann z. B. als wertvolles Futtermittel
fur die Kalbermast oder zur Standardisierung von Milchpulver ver-
wendet werden.

Molkenprotein-Konzentrat (WPC)

Molkenprotein-Konzentrat (WPC) gilt inzwischen als wichtiger Be-
standteil der Erndhrung und wird in der Lebensmittelindustrie
sowie fur spezielle Gesundheitsprodukte verwendet. Die Protei-
ne in der Molke (Molken- oder Serumproteine) kénnen fur die Er-
zeugung spezieller Produkte isoliert und konzentriert werden. So
enthalt beispielsweise WPC 35, mit einem Proteingehalt von 35 %
im Feststoffanteil, ebenso viel EiweiB wie entrahmte Milch, kostet
aber viel weniger. Auf diese Weise kdnnen Lebensmittelhersteller
die Kosten ihrer Rezepturen ohne nachteilige Auswirkungen auf
das Endprodukt senken.

Durch eine weitere Konzentration der Proteine mit Hilfe der
Ultrafiltration sind zuséatzliche Produkte wie WPC 50, 75 und 80

Ublich geworden und spielen eine wichtige Rolle als Bestandteile
fur Nahrungsmittel. Molkenprotein enthalt Aminosauren, die vom
Kérper schnell aufgenommen werden, um Muskelmasse aufzubau-
en. Sie werden als wichtige Zutat fur Sauglingsanfangsnahrung
und fur Patienten mit degenerativem Muskelschwund (Sarkope-
nie) verwendet.

Ein noch weiter gehender Veredelungsvorgang erzeugt Mol-
kenprotein-Isolate wie WPI 90, ein farbloses Produkt, das haufig
in isotonischen Getranken Anwendung findet, die von Sportlern
getrunken werden, um sowohl die verlorene Kérperflussigkeit zu
ersetzen, als auch um eine schnelle Erholung der durch das Trai-
ning ermudeten Muskulatur zu férdern.

Um die Isolierung von Molkeproteinen bis zu einem Reinheits-
grad von 90 % zu ermaoglichen, ist ein zusatzlicher Mikrofiltrations-
schritt erforderlich, der vor einer abschlieBenden Ultrafiltration
noch das Fett entfernt. Die Ultrafiltration wird verwendet, um die
Molke auf einen EiweiBgehalt von 35 - 55 % zu konzentrieren. Dann
wird das Fett mit Hilfe der Mikrofiltration aus dem WPC entfernt,
wahrend Proteine und Laktose ungehindert passieren kdnnen. Das
Permeat aus der Mikrofiltrationsphase wird einer Ultrafiltration
mit kombinierter Diafiltration zugefuhrt, die, da das Fett nicht
mehr vorhanden ist, das Protein bis auf eine Reinheitsstufe von
90 % konzentriert und gleichzeitig die mikrobiologische Qualitat
des Produkts verbessert.
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Kann alles, nur etwas besser

Mit der Entwicklung dieser auBergewdhnlichen Pumpe wollten wir in der Doppelschraubentechnologie neue MaBstébe setzen.

Wir haben nicht nur das Funktionsprinzip dieses hdchst anspruchsvollen Pumpentypus von Grund auf tberdacht. Sondern

auch jedes einzelne Bauteil sorgféltig analysiert und die Konstruktion so lange verfeinert, bis jeder Aspekt und jede Funktio-

nalitat perfektioniert war. Wir haben bisher bekannte Schwachstellen der Technologie eliminiert. Und zentrale Qualitaten wie

Laufruhe, Temperaturstabilitat, Instandhaltung und Wartung optimiert. So kénnen wir lhnen nun ein einzigartiges, bis ins kleinste

Detail ausgefeiltes Produkt anbieten.
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Komplettlinie zur Molkenverarbeitung (Foto: GEA)

Isolierung einzelner Proteine

Einzelne Proteine wie beispielsweise Laktoferrin, das vor bakte-
riellen Infektionen schitzen und das Immunsystem des Korpers
starken kann, kénnen mit einer Kombination aus Membranfiltrati-
on und Chromatographie aus der Milch oder Molke isoliert werden.
Die Ultrafiltration kann dazu verwendet werden, um die Molke vor
der chromatographischen Separation zu konzentrieren; alternativ
wird die Chromatographie vor der Ultrafiltration auf den gesam-
ten Prozessstrom Milch oder Molke angewendet.

Hydrolysierte Molkenproteine

Bei Molkenprotein-Hydrolysaten (WPH) handelt es sich um eine Fa-
milie von speziellen Nahrungsmittelbestandteilen, die hauptsachlich
fur Personen entwickelt wurden, deren Verdauungssystem beein-
trachtigt ist, z. B. Frihgeburten mit noch nicht vollstandig ausgebil-
detem Magen. Diese Personen sind oft nicht in der Lage, Molkenpro-
teine in ihrer Rohform effektiv zu verdauen.

Hydrolysierte Molkenproteine werden durch Zugabe von Enzymen
erzeugt, die die ProteinmolekUle aufspalten und leichter verdaulich
machen. Dabei muss fUr jedes Protein ein anderes Enzym zugege-
ben werden, das diese Funktion ausfuhrt. Bei diesem Prozess muss
das WPC mit den richtigen Enzymen vorsichtig Uber einen festge-
legten Zeitraum erhitzt werden - die Spaltprozesse kénnen bis zu
24 Stunden dauern. Dadurch werden die langkettigen Aminosauren
aufgespalten und die Proteine werden praktisch vorverdaut. Das
WPH kann anschlieBend zur Erleichterung von Transport, Lagerung
und Handhabung spruh- oder gefriergetrocknet werden. DarUber
hinaus kann die Hydrolyse die allergische Wirkung der Proteine bei
Personen verringern, die moglicherweise gegen Milchprodukte in
ihrer ursprunglichen Form allergisch sind.

Gewinnung von Mineralstoffen

aus der Milch

Wichtige Mineralstoffe, hauptsachlich Kalzium und Phosphor, kon-
nen entweder direkt aus der Molke gewonnen werden, oder noch
haufiger aus dem in den oben benannten Prozessschritten anfallen-
dem UF-Permeat - im Anschluss an die Konzentration des Molken-
proteins zur Herstellung von WPC. Die so aus der Milch gewonnenen
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Mineralstoffe sind als hochwertige, naturliche Mineralersatzstoffe
mit einer ausgezeichneten Bioverflgbarkeit sehr gefragt.

Bei diesem Verfahren muss das UF-Permeat, das Kohlenhydrat
(Laktose) und Mineralien enthalt, mit Umkehrosmose oder Nanofil-
tration konzentriert werden, bis der Sattigungspunkt der Mineral-
stoffe erreicht ist: dies ist der Punkt, bei dem die Mineralien nicht
mehr in Lésung bleiben kédnnen. Dann wird das konzentrierte Per-
meat unter sorgfaltig kontrollierten Bedingungen erhitzt und der
pH-Wert auf einen Wert knapp Uber neutral (pH 7,0) eingestellt,
wodurch die Mineralien in der gesattigten Losung ausflocken (aus-
fallen). Die Mineralien kénnen dann mit Hilfe einer Zentrifuge oder
durch Ultrafiltration abgetrennt werden. Die gewonnenen Mineral-
stoffe kdnnen durch Diafiltration weiter veredelt und anschlieBend
getrocknet werden. Sie sind eine wertvolle Quelle fur lebenswichtige
Mineralstoffe, die ausschlieBlich aus Milch gewonnen werden.

Entmineralisiertes Molkenpulver
und Laktose

Sobald die Molke entmineralisiert (mit einer Kombination aus Na-
nofiltration, Elektrodialyse und/oder lonenaustausch entsalzt) ist,
kann sie je nach Entmineralisierungsgrad zur Herstellung einer
Reihe von entmineralisierten Molkepulvern - D25, D50, D70, D90
- verwendet werden. Diese werden beispielsweise zur Herstellung
von Sduglingsanfangsnahrung verwendet, bei denen die Hersteller
die mineralische Zusammensetzung im Endprodukt prazise kont-
rollieren moéchten.

Durch eine weitere Veredelung des bei der Molkenverarbeitung
aus dem UF-Permeat gewonnenen NF-Retentats kann Laktose in
Lebensmittel- oder auch Pharmaqualitdt gewonnen werden. Hierzu
muss das NF-/RO-Retentat (Laktosekonzentrat) durch Eindampfung
weiter konzentriert werden, bis der Laktosegehalt unloslich (Uber-
sattigt) wird. Dieses Konzentrat wird anschlieBend unter kontrollier-
ten Bedingungen abgekuhlt, bis die Laktose kristallisiert. Die Kristalle
ldsst man so lange wachsen, bis die Dichtedifferenz zwischen ihnen
und der Mutterlauge ausreicht und eine Trennung durch einen De-
kanter méglich wird. Die Mutterlauge kann z. B. zur Ethanolherstel-
lung verwendet werden, indem die verbleibenden Zucker durch ei-
nen Fermentationsprozess umgewandelt werden.

Milchprotein-Konzentrate/
Micellar Casein Concentrate

Milchprotein-Konzentrate (MPC) werden mit Hilfe von Ultrafiltration
hergestellt, wobei die gesamten Milchproteine (Casein und Molken-
protein) konzentriert werden und gleichzeitig der Gehalt an Kohlen-
hydraten und I6slichen Mineralien reduziert wird.

MPCs bilden eine Produktfamilie fur unterschiedliche Verwen-
dungszwecke. MPC 40 mit 40 % Protein im Feststoffgehalt findet
beispielsweise breite Anwendung in Backereien und in der SuBwa-
renherstellung. MPC 56, MPC 70, MPC 80 und MPC 85 mit ihren
zunehmenden Konzentrationsgraden werden alle unterschiedlich
verwendet. MPI 90 ist der héchste Grad und wird als Milchprotein-
Isolat bezeichnet.

Milchprotein-Konzentrate enthalten auch sehr viel Kalzium, da der
weitaus groBte Teil des Kalziums sich an den Kaseinmizellen anlagert.

Als zusatzliche Erweiterung kann hier die Mikrofiltration ange-
wendet werden, um das native Kasein selektiv bis MCC 95 aus der
Milch zu konzentrieren und native Molkenproteine zu erhalten. Diese



nativen Molkenproteine sind theoretisch frei von Bakterien, Enzy-
men und Farbstoffen, die in Molkenproteinen aus der Késeproduk-
tion noch vorhanden sein kénnen, und weisen ein reineres, neutra-
leres Milcharomaprofil auf. Das konzentrierte Kasein (Micellar Casein
Concentrate - MCC) hat die Eigenschaft, dass es langsam verdaut
wird und so die Dauer des Sattigungsgefuhls verléngert.

Trennung von Kohlenhydraten

Der Kohlenhydratanteil, der nach der Ultrafiltration der Milchpro-
teine zuruckbleibt, ist ein weiteres Milchderivat, fur das es viele
Verwendungsmaoglichkeiten gibt. Dieses Milchpermeat auf Kohlen-
hydratbasis enthalt 16sliches Kalzium und Mineralstoffe und kann
beispielsweise zur Standardisierung von Milch verwendet werden,
damit diese den erforderlichen Mindestgehalt an Proteinen im
Feststoffanteil erhalt (Beispiel: Standardisierung von Milchpulver).
Dieses Permeat kann auch zu reiner Laktose fUr pharmazeutische
Anwendungen (wie oben beschrieben) oder als Bestandteil von
Sauglingsanfangsnahrung weiterverarbeitet werden.

Wasserriickgewinnung
aus der Milchverarbeitung

Bei der Fraktionierung von Milch ist es nicht zu vermeiden, dass Pro-
zesswasser entsteht, das innerhalb der Anlage wiederverwendet
werden kann: in manchen Fallen kann die Anlage dadurch praktisch
wasserautark werden. Das senkt die Kosten fur Wasser, das ansons-
ten von der kommunalen Wasserversorgung gekauft werden muss-
te; es mUssen keine tiefen Brunnen gebohrt werden; die Ausleitung
von Abwassern in das Grundwasser entfallt praktisch; es wird hoch-
wertiges entmineralisiertes Wasser erzeugt, das - sofern es die lo-
kal geltenden gesetzlichen Bestimmungen zulassen - ohne weitere
Behandlung ideal fur die Wiederverwendung im Werk geeignet ist.
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GEA bietet verschiedene Technologien, zum Beispiel zur Verar-
beitung von Milch in Pulver (Foto: GEA)

Das Permeat aus der Konzentration von Molke durch Umkehrosmo-
se oder Nanofiltration ist eine gute Quelle fur weiches Wasser (Ka-
tegorie Il der US-Gesundheitsbehdrde FDA) zur Wiederverwendung
innerhalb der Anlage - z. B. in Reinigungsldsungen oder zum Vor-
spulen. Dieses kann durch eine Umkehrosmose-Nachbehandlung
(ROP) weiter aufbereitet werden, bei der Prozesswasser entsteht
(FDA-Kategorie 1), das den FDA-Vorschriften entsprechend in der
Anlage verwendet werden kann. Selbstverstandlich kénnen unter-
schiedliche ortliche Vorschriften der Grund dafur sein, dass bei der
Entwicklung der richtigen Prozesslésung anders vorgegangen wird.
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Mirkte und Volatilitat

Ergebnis verbessern durch Optimieren der Rohstoffverwertung, Teil 1

Volatile Rohstoff- und Absatzmirkte fiih-

ren zu héherem Optimierungspotenzial
Die zunehmende Clobalisierung des Milchmarktes hat zu deutlich
volatileren Preisentwicklungen gefuhrt. Die Preise andern sich da-
bei nicht nur starker, sondern auch schneller als in der Vergangen-
heit. AuBerdem ist zu beobachten, dass die Preisentwicklungen auf
der Rohstoffseite und auf der Absatzseite zwar tendenziell in die
gleiche Richtung gehen, aber mit unterschiedlicher Auspragung
und Geschwindigkeit. Ein Teil der Milchprodukte dient wiederum in
B2B-Geschéaften als Ausgangsstoffe bzw. als Halbfertigprodukte
fur die Weiterverarbeitung in Molkereiunternehmen. Dadurch er-
gibt sich das Potential, die Mengenkombination aus verarbeiteten
Rohstoffen und Halbfertigprodukten und den daraus hergestell-
ten Produkten bei aktuellen Preisen zu optimieren. Die Nutzung
dieses Optimierungspotentials fuhrt zu Ergebnisverbesserungen,
die je nach Ausgangslage durchaus im Bereich von bis zu mehre-
ren Zehntel Cent/kg Rohstoffverarbeitung liegen kénnen.

Dies gilt umso mehr, wenn durch die weiteren Fortschritte in der
Membrantechnologie eine steigende Anzahl von unterschiedlich
zusammengesetzten Ausgangsrohstoffen produziert und fur die

Volatilitat und Optimierungspotential

hoch
A Preisbewegungen
gering Volatilitat Volatilitat Optimierungs-
Rohstoffmarkte  Absatzmarkte potential
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Weiterverarbeitung verwendet werden kénnen. Im vorliegenden
Beitrag wird eine Losung vorgestellt, welche die Rohstoffverwer-
tung optimiert, weniger Aufwand und Komplexitat als bisherige
Vorgehensweisen erfordert und den Planungsprozess insgesamt
verbessert und erleichtert.

Anforderungen an die Rohstoff-
verwertungsoptimierung
Rohstoffverwertungsoptimierung bedeutet, dass die optimale
Kombination aus verarbeiteten Rohstoffen und Halbfertigpro-
dukten und hergestellten Produkten bei einem maximalen be-
triebswirtschaftlichen Ergebnis erreicht wird.

Eine Rohstoffverwertungsoptimierung kann sehr kurzfristig
auf Tages- und Wochenebene durchgefuhrt werden, sie kann die
Monats- und Jahresplanung unterstitzen sowie auch wertvolle
Impulse fur die strategische Unternehmensplanung liefern. Im
Folgenden wird v. a. auf die kurzfristige Rohstoffverwertungsop-
timierung eingegangen. Da im kurzfristigen Bereich die Fixkosten
nicht veranderbar sind, ist die Basis fur die kurzfristige Optimie-
rung der Deckungsbeitrag 1 (DB 1). Bei der Ermittlung des DB 1 in
der Milchwirtschaft mussen allerdings einige Besonderheiten und
Probleme berucksichtigt werden (s. Tabelle 1).

Die aufgefuhrten Besonderheiten fUhren dazu, dass die Er-
mittlung des DB 1 fur Planungszwecke nicht eindeutig ist und
eine moglichst gute Planung der Verwertung des Rohstoffs nur
sukzessiv, d. h. in mehreren Rechenldufen, die aufeinander auf-
bauen, durchgefihrt werden kann. Das grundlegende Problem
dabei ist, dass die verschiedenen hergestellten Produkte Uber
den Rohstoff bzw. Uber ihre wertbestimmenden Inhaltsstoffe
miteinander verbunden sind. So hat beispielsweise die Mehr- oder
Minderproduktion eines Produktes auch die Mengenanderung ei-
nes oder mehrerer anderer Produkte zur Folge.

Bei einfachen Planungssituationen mit wenig Entscheidungs-
spielraum kénnen mit der herkdbmmlichen Vorgehensweise hau-
fig gute Entscheidungen getroffen werden. Bei komplexeren
Planungssituationen mit vielen Entscheidungsalternativen kann
hier der Planungsaufwand jedoch sehr hoch werden, so dass
Planungsrechnungen zur Optimierung der Rohstoffverwertung



Rohstoffverwertungsoptimierung in der Milchwirtschaft

ROHSTOFF

e Vertraglich gebundener Rohstoff:
Mengen, Preise

e Zukaufs-Rohstoff (optional):
Mengen, Preise

ERGEBNISVERBESSERUNG
PRODUKTION

e Optimale Verwertung des
e Betriebliche Engpasse:

Rohstoff ¢ Rohstoffes und der Inhaltsstoffe
Z. B. Kapazitaten onstofrverwertungs- i . o
optimierung Optimale Zukaufsmilch

entscheidungen

e Optimale kurzfristige Absatz-
entscheidungen

e Variable Kosten
e Zwischenbetriebliche Transporte

ABSATZ

e Kurzfristig disponible Absatze:
Mengen, Preise

nicht haufig und auch nicht kurzfristig durchfuhrbar sind sowie  haufige und kurzfristige Durchfuhrung der Verwertungsoptimie-
nicht zwingend zu einem optimalen Ergebnis fUhren. Aber gera- rung, um das daraus resultierende Optimierungspotential zur
de die Volatilitat der Rohstoff- und Absatzmarkte erfordert eine  Verbesserung des Betriebsergebnisses nutzen zu kénnen. »

Anzeige

& Flottweg

Your
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Separation Technology

.rlI

WIR ENTSTAUBEN ANDERS
Flottweg Trenntechnik zur Gewinnung von Molke

Fir eine wirtschaftliche Weiterverarbeitung und zur Erhdhung der Ausbeute befreien Sie mit Hilfe eines Flottweg Separators im
Vorfeld die Molke von restlichem Késestaub. Das daraus gewonnene Konzentrat feiner K&sebruch-Bestandteile wird mit dem
Flottweg Dekanter weiter entfeuchtet, bis eine rieselige Késemasse entsteht, welche Sie dann verschiedenen weiteren Verwendungen
zufiihren kénnen. Durch eine konsequente hygienische Verarbeitung bleibt auch die Verwendung im Nahrungsmittelbereich eine Option.

Flottweg SE  Industriestrale 6-8 « 84137 Vilsbiburg « Germany
Tel.: +49 8741 301-0 « Fax: +49 8741 301-300 « mail@flottweg.com « www.flottweg.com




Tabelle 1: Besonderheiten und Probleme bei der Rohstoffverwertungsoptimierung in der Milchwirtschaft

PROBLEM/BESONDERHEIT

» Bewertung der wertbestimmenden Inhaltsstoffe

» Kuppelproduktionsprozesse

» Betriebliche Engpdsse

» Sonstige, vom Produktionsprogramm abhangige
variable Kosten (z. B. Zusatzschichten, zwischenbetrieb-
liche Transporte)

Losung fiir die Rohstoff-

verwertungsoptimierung

Die beschriebenen Planungsprobleme kénnen nicht nur am bes-
ten, sondern optimal mit einem simultanen Planungsmodell gelést
werden, indem das Optimierungsproblem in lineare und nichtline-
are Gleichungen und Ungleichungen abgebildet wird. Das Optimie-
rungsmodell wird dann mit dem mathematischen Losungsverfah-
ren der Linearen Programmierung (LP) gel®st.

Bis Ende der achtziger Jahre war die LP wegen des Erfordernis
eines GroBrechners und wegen der zeitaufwendigen Dateneingabe
fast ausschlieBlich auf den wissenschaftlichen Bereich beschrankt.
Seit den neunziger Jahren haben der rasante Fortschritt der IT

Tabelle 2: Typische Anwendungen der LP

ANWENDUNG

» Rezepturoptimierung in der Nahrungsmittelindustrie

» Lésen von Transportproblemen

» Ldsen von Produktionsplanungsproblemen

ERLAUTERUNG

Die milchwirtschaftliche Rohstoffbewertung ist sehr
komplex, besonders fur Planungszwecke.

Fur die Zuordnung der Kosten auf die Haupt- und Nebenprodukte
existiert keine eindeutige L6sung.

Bei wirksamen Engpéassen ist fur Planungszwecke nicht der
absolute DB 1 entscheidungsrelevant, sondern der engpass-
bezogene, relative DB 1.

Diese haben Einfluss auf den DB 1, kbnnen aber erst dann
beim DB 1 berucksichtigt werden, nachdem ein Produktions-
programm vorgegeben ist.

und die damit verbundene Verfugbarkeit der Lésungsprogramme
auf Personal Computern dazu gefuhrt, dass das Verfahren der LP
auch auBerhalb der Wissenschaft in Unternehmen unterschiedli-
cher Branchen genutzt wird.

Gerade aber die Milchwirtschaft ist wegen ihrer Besonderhei-
ten v. a. im Hinblick auf den Rohstoff Milch fur eine Anwendung
der LP besonders gut geeignet. Der Verfasser hat in diesem Zu-
sammenhang in mehreren Verdffentlichungen die Vorgehens-
weise und die Vorteile der Anwendung in der Milchwirtschaft
beschrieben’

Es gibt auch internationale Verdffentlichungen zu diesem The-
menbereich wie z. B. A. Papadatos et al. (2002) und J. A. Burke

OPTIMIERUNGSANSATZ

Kostenminimierung der Rezeptur bei Erfullen
der Produktspezifikation.

Minimierung der Transportkosten oder der Transportzeit.

Kostenminimierung oder Deckungsbeitragsmaximierung durch
optimale Nutzung der vorhandenen Kapazitaten und Engpasse.

T Vgl. Bayr, St.: Ansatzpunkte fur eine EDV-gestutzte Produktionsprogrammplanung in Molkereien. In: Wissenschaftlicher Jahresbericht des Forschungszentrums

fur Milch und Lebensmittel 1992, S. 49 - 51.
Vgl. Freund, U, Bayr, St:
Nr.1,S.17 - 21.

Excel-gestUtzte Produktionsprogrammplanung in

Molkereien, in: Deutsche Milchwirtschaft, 46. Jg. (1995),

Vgl. Bayr, St.: Die Entwicklung eines Systems fur das operative Produktionscontrolling in Milch verarbeitenden Unternehmen, VVF-Verlag Minchen 1998.
Vgl. Kassanke, St., Gléer, E., Bayr, St.: Optimale Produktions- und Absatzstruktur — Entscheidungen besser unterstitzen. In: Deutsche Molkereizeitung, Nr. 2

(2002),S.65 - 72.
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Tabelle 3: Vorteile der Optimierung der Rohstoffverwertung mit der LP

PROBLEM/BESONDERHEIT

» Bewertung der wertbestimmenden Inhaltsstoffe

» Kuppelproduktionsprozesse

>» Betriebliche Engpasse

» Sonstige, vom Produktionsprogramm abhangige
variable Kosten (z. B. Zusatzschichten, zwischenbetrieb-
liche Transporte)

(2006), die mit Hilfe von Linearen und Nicht-Linearen Optimie-
rungsmodellen auf der Basis unterschiedlicher Preise fur Rohstof-
fe, Kése und Nebenprodukten sowie mit variierenden Kdseausbeu-
ten das wirtschaftliche Ergebnis einer Kaserei optimiert haben.?

Durch die simultane Vorgehensweise bei der Optimierung des
Planungsmodells ergeben sich verschiedene Vorteile, welche v. a.
die vorher aufgefuhrten Besonderheiten und Probleme betref-
fen (s. Tabelle 3).

VORTEIL LP

Die Rohstoffbewertung ist irrelevant. Entscheidungswirksam sind
die Preise und die Gehalte an wertbestimmenden Inhaltsstoffen
der eingesetzten Rohstoffe und Halbfertigprodukte sowie die Erlo-
se, die variablen Kosten und die Verbrauche an wertbestimmenden
Inhaltsstoffen fur die hergestellten Produkte.

Bei einer Optimierung mit Hilfe der LP ist nicht entscheidend,
welche Anteile der variablen Kosten die jeweiligen Haupt- und
Nebenprodukte aus den verschiedenen Kuppelproduktions-
prozessen zugeordnet bekommen.

Die LP nutzt per se vorgegebene Engpdsse und andere
Restriktionen so aus, dass ein optimales Ergebnis erreicht wird.
Eine Ermittlung relativer Deckungsbeitrage ist nicht notig.

Diese kdnnen im Optimierungsmodell direkt berucksichtigt
werden und werden als Bestandteil des Optimierungsergebnis-
ses realisiert oder nicht.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass auf Basis der gleichzeitig
mit dem LP-Optimierungsergebnis ausgewiesenen Zusatzinfor-
mationen zielgerichtet Simulationsrechnungen zur Planungs- und
Ergebnisverbesserung durchgefuhrt werden kénnen.

Im zweiten Teil dieses Beitrags befasst sich der Autor mit der
kurzfristigen Rohstoffverwertungsoptimierung mittels LP.

2 Vgl. A. Papadatos, A. M. Berger, J. E. Pratt, D. M. Barbano: A Nonlinear Programming Optimization Model to maximize net revenue in Cheese manufacture.

In: Journal of Dairy Science (2002), S. 2768 - 2785.

Vgl. J. A. Burke: Two mathematical Programming models of Cheese manufacture. In: Journal of Dairy Science (2006), S. 799 - 809.

Etiketten perfekt in Szene gesetzt

Inkjet-Drucker erzeugt Oberfléichentexturen auf Etikeften

Domino Digital Printing Solutions hat ,Oberflichen-Texturen
von Domino® entwickelt, eine neue und einzigartige Inkjet-
drucker-Funktionalitdt zur Erstellung optisch attraktiver,
digital texturierter Etiketten, mit denen Produkte im Regal
stiarker auffallen und sich von der Masse abheben. Das Ver-
fahren bietet eine kostengiinstige Moglichkeit, Etiketten mit
hohem visuellem und haptischem Reiz in kleinen Auflagen

Domini kann mit dem Inkjet-
Drucker nun auch textu-
rierte Etiketten herstellen
(Foto: Domino)

herzustellen, die zudem die Interaktion mit dem Kunden ma-
ximieren. domino-deutschland.de.
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W POWTECH 2016

Messe-Neuheiten im Uberblick

uf der POWTECH gab es wieder allerhand Neuentwick-
lungen, die speziell auch fur Milchverarbeiter interessant
sind, die Pulver herstellen oder mit ihnen umgehen. Im

olgenden bringen wir eine kleine Auswahl der Redaktion.

AZO:

Trockene Containerreinigung

AZO zeigte eine pfiffige Konstruktion fur eine Reinigungsstation, die
verunreinigte Container automatisch saubert. Durch einen ,Schirm”-
Mechanismus kénnen auch Container mit kleinen Einlauféffnungen
gereinigt werden, da sich die Reinigungseinheit erst im Container
aufklappt.

Container-Reinigungsstation zur Trockenreinigung von Con-
tainern und rotationssymmetrischen Behaltern (Foto: AZO)

Der zu reinigende Container wird auf die Station aufgesetzt oder
automatisch herantransportiert. Zentrierecken erleichtern die Po-
sitionierung. Mit einer patentierten Andockmanschette wird eine
staubdichte Verbindung zwischen Containerauslauf und Absaug-
trichter hergestellt. An diesen Trichter ist eine Absaugung Uber eine
Zentralfilterstation angeschlossen. Die Auslaufklappe des Containers
kann von Hand oder automatisch betéatigt werden.

Die Reinigungseinheit wird Uber eine Zweihandbedienung bis in die
untere Endlage in den Container gefahren. Die folgenden Sequenzen
laufen automatisch ab. Nach dem Eintauchen entfalten sich Arme
mit Reinigungsdusen, die Absaugung wird gestartet. Dabei ist die
Absaugleistung hoher als die zur Reinigung eingeblasene Luft. Pro-
duktreste und Feststoffpartikel werden von den Wanden abgebla-
sen, aufgewirbelt und nach unten abgesaugt. Luft und Restprodukt
gelangen zum Zentralfilter. azo.com

Coperion
stellte die Do-
sierschleuse
ZZB vor (Foto:
Coperion)

Coperion:

Kleine Austrag- und Dosierschleuse
Coperion zeigte eine kleine Austrag- und Dosierschleuse Typ ZZB fur
hygienische Anwendungen. Diese neue kompakte Edelstahlschleuse
wurde speziell fur kleine Leistungen und hohe hygienische Anspriche
konzipiert. Die innen- und auBenliegenden polierten Oberfldchen ver-
hindern Produktablagerungen. Mit der standardméBig vorgesehenen
Schnellreinigung kann das Zellenrad einfach aus dem Gehaduse gezo-
gen werden. Eine schnell zu 6ffnende Clamp-Verbindung am Ein-und
Auslauf vereinfacht zudem Installation und Wartung. Die Schleuse ist
in den BaugréBen DN 80 und 100 (Ein- und Auslauf) erhéltlich und fur
den Einsatz in Ex-Zonen geeignet. coperion.com



Anzeige

~- Hohe
Reinigungs-
4 ‘\ freundlichkeit

Automatisch

.CSG-2"-Anlagen gibt es luft- oder wassergekuhlt. Fur An-
wendungen mit schwankendem Druckluftbedarf stehen
auch drehzahlgeregelte ,SFC"-Versionen zur Verflgung.
(Foto: Kaeser)

Kaeser:

Trockenldufer-Programm erweitert
,CSG-2" heiBt die neue Baureihe trocken verdichtender Schrauben-
kompressoren von Kaeser. Die Liefermengen der zweistufigen Ma-
schinen mit Antriebsleistungen von 37 bis 90 kW reichen von 5,4 bis
13,1 m3/min, die Druckwerte von 4 bis 10 bar (0).

Auf der zweiten Verdichtungsstufe kommen zugunsten sicherer
Druckluftqualitdt und langerer Lebensdauer Rotoren aus Edelstahl
zum Einsatz. Vorteilhaft ist, dass die Luft-Ansaugung Uber hyd-
raulisch betatigte Einlassventile reguliert wird. Somit entfallt der
regelmaBige Austausch pneumatischer Membranen. AuBerdem ge-
wahrleisten faserfreie Pulsationsdampfer einen extrem niedrigen
Druckverlust und sichere Druckluftqualitat ohne Kontamination der
Druckluft. kaeser.com

Flux-Gerite:

Containerpumpe

Die MINIFLUX die Pumpe zum horizontalen Férdern aus IBCs gibt es
jetzt auch fur den Einsatz im Ex-Bereich (Zone 1). Die Container-
pumpe MINIFLUX wurde zum Entleeren von IBCs Uber deren Boden-
auslauf entwickelt. Sie eignet sich fur Medien mit einer Viskositat
bis zu 1.000 mPas. Abhéngig von Medium und Motor kénnen bis zu
240 I/min abgefullt oder eine Férderhdhe von bis zu 13 mWs erzielt
werden. flux-pumps.com

Wellmann Engineering:
MaRgeschneiderte Verfahrenstechnik

Wellmann Engineering prasentierte maBgeschneiderte Verfahrens-
technik mit dem Fokus auf effizienter und effektiver Prozessgestal-
tung. Besonderen Fokus legte Wellmann auf mobile Ansatzbehélter
und CIP-/SIP-/WIP-Reinigungsanlagen. Neben der Planungsleistung
zéhlen auch die Entwicklung des Automatisierungskonzepts sowie
die Installation der Anlagen zum Leistungsumfang. wellmann-en-
gineering.eu

hygienisch

AZOP® Easy-to-clean
Losungen:

- sauber
- schnell
- rickstandsfrei

AZO. Die Nr. 1

in Mischerbeschickung

®
Wir bringen’s Az OQ

auf den Punkt AFnny

WWw.azo.com




Das Plasminsystem

der Milch

Teil 2: Modellierung der thermischen Inaktivierung

Unsere Autoren: Sebastian Gotthardt, Juliane Ganssauge, Marina Stoeckel, Zeynep Atamer, Jorg Hinrichs,
Universitat Hohenheim, Institut fur Lebensmittelwissenschaft und Biotechnologie, Fg. Milchwissenschaft und

-technologie, Garbenstr. 21, 70599 Stuttgart

er Einfluss eines Erhitzungsverfahrens bzw. des Tem-

peratur-Zeit-Profils einer Anlage auf den antimikrobi-

ellen Effekt, den Verlust an Vitaminen oder die Inak-

tivierung von Enzymen kann modelliert werden, wenn
die Formalkinetik der ablaufenden Reaktionen bekannt ist (Hinrichs
& Atamer 2011). Gl. 1 beschreibt die Abnahme eines Stoffes der
Konzentration C in Abhangigkeit von der Temperatur ¢ und Zeit ¢,
die Uber das Temperaturprofil eines Erhitzungsprozesses vorge-
geben ist.

¢ =J;: kolf)- ClE) - 5

In den meisten Féllen ist es nicht mdéglich eine analytische L6-
sung des Integrals zu berechnen, da die Geschwindigkeitskons-
tante (k) und die momentane Konzentration C zum Zeitpunkt ¢
vom Temperaturprofil abhangen. Jedoch kann Gl. 1 numerisch

integriert werden, indem das Modell in kleine Intervalle At ge-
teilt wird (Gl. 2).

C.=C,=C,- zk” C At
e Gl.2

Mit dieser Gleichung kénnen z. B. aus dem Temperatur-Zeit-Profil
einer UHT-Erhitzung sowohl der bakteriologische Effekt der Spo-
reninaktivierung, als auch chemische oder biochemische Veran-
derungen abgeschatzt werden. Benotigt werden die formalkine-
tischen Daten fur die Inaktivierung des Plasminsystems (Tab. 4)
und Daten zu bakteriologischen und chemischen Effekten (Kessler
2001, Hinrichs & Atamer 2011) sowie das Temperatur-Zeit-Profil
des thermischen Behandlungsprozesses.

Die Ergebnisse der Modellierung einer direkten (143 °C/3,3 s)
und indirekten UHT-Erhitzung (140,5 °C/6,9 s) von Milch sind in
Bild 3 und 4 dargestellt. Die gewahlten Bedingungen und Tem-

Tabelle 4: Formalkinetische Daten zur Hitzeinaktivierung des Plasminsystems in Magermilch

(Saint Denis et al. 2001)

Enzym Temperaturbereich
in °C

in °C
Plasmin
Plasminogen 70-92,5 80
Plasminogen-Aktivator
Plasmin
Plasminogen >92,5 100

Plasminogen-Aktivator
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Referenztemp. 4,

kref EA
in102s" in kJ mol”
244

1 1,23

1 1,43 230
1 110 241
1 6,98 29

1 6,77 5

1 6,40 24
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Bild 3: Simulation einer direkten UHT-Erhitzung erganzt um den Effekt der Plasmininaktivierung

peraturprofile entsprechen denen der Proben in Tab. 2 (eigene
Ergebnisse). Neben dem Temperatur-Zeit-Profil der thermischen
Behandlung sind die Plasmininaktivierung (log-Stufen, rechts), die
Sporeninaktivierung (log-Stufen, rechts) und das noch verfugbare
hitzelabile Vitamin Thiamin (in %, links) in den Bildern dargestellt,
um die UHT-Verfahren vergleichen zu kénnen.

Im Fall der direkten Erhitzung erfolgt nach dem Erhitzen auf ca.
80 °C die Dampfinjektion, durch die die Temperatur rasch auf 143 °C
ansteigt, und nach der Haltezeit folgt die schnelle Entspannungs-

kuihlung. Die Sporeninaktivierung (grune Linie) findet ausschlieBlich
im Hochtemperaturbereich statt und die Plasmininaktivierung liegt
bei nur 0,5 log. Der rechnerische Thiaminverlust liegt bei 0,8 %.

Im Gegensatz dazu zeigt sich beim indirekten UHT-Verfahren mit
regenerativem Warmetausch ein langsamer Temperaturanstieg
und -abfall im Profil (Bild 4). Die Sporeninaktivierung ist nochmals
erhoht und auch der Thiaminverlust steigt (2 %). Plasmin wurde je-
doch um 1,5 log-Stufen inaktiviert, was im Vergleich zum direkten
UHT-Verfahren eine um 1 log-Stufe hdhere Inaktivierung bedeutet.
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Bild 4: Simulation einer indirekten UHT-Erhitzung erganzt um den Effekt der Plasmininaktivierung
52016 | moproweb.de 23



100 - 160 remasassseaoss S 0 10
140 - — Temperaturverlauf o - 2
99 - — Plasmininaktivierung E - =5 §
s 120 - — Verfugbares Thiamin - -4 g 2
P (%]
c —_ Sporeninaktivierung = o
£ © 100 - L e = 2
s 98 - O > - -10 2
K= 35 = c
= = 2 >
o & 80 - B 2
8 8. = -8 'S g
S 97 - € E _ 15 ©
= ) 60 - % x
ot = - -10 £ c
— 'E .E
g £ :
40 - 5 5
96 - - 12 E - =20 2
20 -
- -14
95 = 0 ‘ | I - =25

0 100

200 300

Zeit [s]

Bild 5: Simulation einer indirekten UHT-Erhitzung 140°C/6,9 g einer zuvor auf 90 °C/180 s hocherhitzten Milch

Der von Saint Denis et al. (2001) vorgeschlagene Wert einer Inakti-
vierung von Plasmin um 90 % wird damit mit dem indirekten UHT-
Verfahren Uberschritten. Die eigenen Ergebnisse (Tab. 2) bestatigen,
dass die erhdhte thermische Plasmininaktivierung bei der indirek-
ten Erhitzung eine hoéhere Lagerstabilitat garantiert als die direkte
Erhitzung. So zeigte die indirekt erhitzte H-Milch nach 5 Monaten
bei 20 °C noch keine Veranderungen, wobei in der direkt erhitzten
Aufrahmung, Sedimentation und beginnende Gelbildung am Boden
festgestellt wurden.

Effekt der Vorerhitzung

auf die Plasminaktivitat
Wie zuvor dargelegt, ist die thermische Belastung einer direkten
UHT-Behandlung geringer als die der indirekten. Allerdings be-
deutet dies auch eine nur geringe Inaktivierung des originaren
Plasminsystems, so dass bereits nach kurzer Lagerung bei Raum-
temperatur sensorische Probleme oder Instabilitaten auftreten
kénnen. Inwiefern sich eine thermische Behandlung vor der direk-
ten UHT-Behandlung entweder in Form einer Kurzzeiterhitzung
mit Zwischenstapelung oder einer Hocherhitzung auf das Plasmin-
system der Milch auswirkt, soll im Folgenden ausgefuhrt werden.
Rauh et al. (2014) beobachteten Bitterkeit und Gelbildung in
direkt erhitzter UHT-Milch, wenn zuvor mit 72 °C thermisch be-
handelt wurde. Durch die wahrend der Lagerung stattfindende
Aktivierung von Plasminogen wiesen sie nach 4 Wochen Lage-
rung in der H-Milch eine Plasminaktivitat nach, die derjenigen der
Rohmilch entsprach. Und Newstead et al. (2006) fanden nach einer
Vorerhitzung von 80 - 85 °C fur 30 s sogar eine erhdhte Plas-
minaktivitat in der daraus hergestellten H-Milch. Sie erklérten dies
durch die Inaktivierung von Plasminogenaktivator-Inhibitoren, wo-
mit die Aktivierung von Plasminogen zu Plasmin geférdert wird
(vgl. Bild 1 und Bild 2). Erst wenn mit 90 - 95 °C (15 - 180 s) vor der
direkten UHT-Erhitzung vorbehandelt wurde, stellten Newstead et
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al. (2006) und Rauh et al. (2014) eine verzdgerte Entwicklung von
Bitterkeit und Gelbildung wéhrend einer Lagerung bei 20 °C fest.

Soll eine UHT-erhitzte Milch in Regionen exportiert werden, in
denen wahrend des Transports und der Lagerung hohe Tempe-
raturen (40 - 50 °C) auftreten ké&nnen, sollte das Plasminsystem
ausreichend inaktiviert werden. Denn a) liegt das Aktivitatsopti-
mum von Plasmin bei 37 °C und b) lduft die Aktivierung von Plas-
minogen zu Plasmin beschleunigt ab (vgl. auch Bild 2). Fur diese
Anforderung konnte eine indirekte UHT-Erhitzung, die bereits eine
Plasmininaktivierung von 1 - 2 log-Stufen erreicht (Bild 4), mit ei-
ner VorheiBhaltung bei 90 - 95 °C kombiniert werden.

Bild 5 zeigt eine Simulation fur das Temperaturprofil einer in-
direkten UHT-Erhitzung (140 °C/6,9 s) mit VorheiBhaltung bei
90 °C fur 180 s. Durch die thermische Behandlung wird das Plas-
min um 4,1 log inaktiviert, was einer zusatzlichen Reduktion um
2,6 log-Stufen im Vergleich zur indirekten Erhitzung ohne VorheiB-
haltung (Bild 4) entspricht. Allerdings reduziert die intensive War-
mebehandlung das verfugbare Thiamin um ca. 2,5 %.

Resiimee

Rohmilch enthalt bereits bei der Gewinnung geringe Mengen an akti-
vem Plasmin, einer Peptidase, die Milchproteine zu Peptiden spalten
kann. Plasmin entsteht aus einem inaktiven Vorldufer, dem Plasmi-
nogen, das durch Plasminogenaktivatoren und Inhibitoren reguliert
wird. Das Gesamtpotenzial fur die plasmininduzierte Peptidolyse
ergibt sich aus der Summe der Konzentration an Plasmin und Plas-
minogen. Dies zeigt sich zum Beispiel daran, dass nach einer thermi-
schen Behandlung z. T. eine hdhere Plasminaktivitat als in Rohmilch
gemessen wird. Die einzelnen Komponenten des Plasminsystems der
Milch sind unterschiedlich hitzesensitiv, was bei der Prozessausle-
gung einer UHT-Erhitzung zu berucksichtigen ist. Hinzu kommt, dass
Plasmin ein Aktivitatsoptimum bei 37 °C im neutralen Bereich be-
sitzt, so dass es optimale Hydrolysebedingungen in einem haltbaren



ERENTER
- vt |
= 1K I'.:I' - -
LTLT 15‘1 g \E Sterilization
9 L V%
10t | —a
- | [ i )
n § 1
L ] :
I"|I|I|. ‘%
L TS B
[
- L |
WA \
B ]
1\
W Pre- @
E 4t heating
1] i
E C
o i
= B
=
=] 2 |
T TST
10' |
L | | High | |
temperature
heating
i ' —
&0 80 100 120 140 160

Temperature in *C

Bild 6: Erhitzungsgebiete zur thermischen Behandliung von
Milch mit Linien gleichen Effekts (mod. nach Kessler 2001, Plas-
min- und Plasminogeninaktivierung berechnet nach Saint Denis
et al. 2001)

Milchprodukt wie UHT-Milch vorfindet. Offensichtlich ist damit, dass
es in UHT-Milch, die in andere Klimazonen exportiert wird und dort
erhohten Temperaturen ausgesetzt ist, friher zu unerwuinschten
Produktveranderungen kommen kann. Produktfehler, die in UHT-
Milch durch das origindre Enzym Plasmin hervorgerufen werden
kénnen, sind Bitterkeit, Flockenbildung, Sediment, Gelbildung, Syna-
rese und bei fetthaltigen Produkten auch Aufrahmung. FUr das Aus-
legen von UHT-Prozessen sollten daher neben der bakteriologischen
Sicherheit und dem Schonen wertgebender Inhaltsstoffe die ange-
strebten Transport- und Lagerbedingungen in Verbindung mit der
deklarierten Haltbarkeit bertcksichtigt werden. Fur letzteres sind
insbesondere chemische, z. B. Maillardreaktion, und biochemische
Reaktionen, z. B. plasmininduzierte Peptidolyse, bedeutsam.

In Bild 6 sind zu den Linien gleichen Effekts (nach Kessler 2001)
zur Orientierung berechnete Linien fur die Inaktivierung von Plas-
min und Plasminogen um 1, 2 und 4 log erganzt. Betrachtet man
nun das UHT-Erhitzungsgebiet, zeigt sich, dass mit hohen Tempe-
raturen und sehr kurzen HeiBhaltezeiten wie z. B. dem sogenannten
High Temperature Short Time (HTST)-Verfahren mit Tempera-
turen > 150 °C fur < 0,2 s Plasmin und Plasminogen nicht ausrei-
chend inaktiviert werden. Dies wurde durch die Simulationen be-
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statigt, die fur eine direkte UHT-Erhitzung (143 °C/3,3 s) nur eine
geringe Inaktivierung von Plasmin und Plasminogen zeigt (ca. 0,5
log) (Bild 3), wohingegen mit einer indirekten Erhitzung (140,5 °C/
6,9 s) bedingt durch die langere Aufheiz- und Abkuhlphase 1,5 log
erreicht werden (Bild 4). Die gewahiten Temperatur-Zeit-Profile ent-
sprachen denen unserer Experimente im TechnikumsmaBstab. Im
Ergebnis zeigte sich im direkt erhitzten Produkt nach 5 Monaten bei
20 °C starkes Aufrahmen und Sediment, wohingegen das indirekt
erhitzte Produkt ohne Beanstandungen war (Tab. 3).

Strebt man eine langere Haltbarkeit bei erhdhten Lagertempera-
turen an, ware eine weitere Inaktivierung des originaren Plasmin-
systems sinnvoll. Bild 6 verdeutlicht, dass sich - sofern weiterhin
im UHT-Gebiet erhitzt werden soll - nur mit einer zuséatzlichen Vor-
erhitzung bei 90 - 95 °C fur 30 bis 180 s die Plasmininaktivierung
steigern lasst (bis 4 log). Dies gilt sowohl fur die direkte als auch
fur die indirekte UHT-Behandlung. Mit der oben beschriebenen und
simulierten Vorerhitzung mit anschlieBender indirekter UHT-Erhit-
zung wurde in der Summe eine Plasmininaktivierung von mehr als
4 log erreicht. Erkauft wird dieses mehr an Stabilitét durch einen
rechnerisch erhéhten Verlust an wertgebenden Inhaltsstoffen.

Auch wenn mit speziell angepassten Temperatur-Zeit-Profilen
die Transport- und Lagerstabilitdt von UHT-Milch verbessert wer-
den kann, werden nicht die Werte einer Sterilmilch (Haltbarkeit
> 1 Jahr) erreicht werden. Fur diese ergibt sich rechnerisch eine
Plasmininaktivierung von > 30 log. Die Erhitzungsbedingungen
der Sterilmilch sind zudem so beschaffen, dass weitere Enzyme
der Rohmilchflora, z. B. von Pseudomonas, ausreichend inaktiviert

werden. Der 2 log-Inaktivierungseffekt fur deren sehr hitzeresis-
tente Peptidasen liegt ungefahr auf der Linie ,Beginning of Colour
Change” in Bild 6.

Zusammenfassend ergibt sich, dass UHT-Prozesse fur unterschied-
lichste Anforderungen ausgelegt werden kénnen. So kann eine ,scho-
nend behandelte” H-Milch mittels direkter UHT-Erhitzung (ohne Vor-
erhitzung) hergestellt werden, in der die Vitamine und Inhaltsstoffe
maximal erhalten sind und die Molkenproteine nur wenig denaturiert
vorliegen. Allerdings ist auch noch das origindre Plasmin aktiv, sodass
die Haltbarkeit bei Raumtemperatur begrenzt ist. Das andere Extrem
stellt eine lang haltbare UHT-Milch fUr den Export dar. In diesem Fall
sollte das Plasminsystem der Milch weitgehend inaktiviert werden,
was am besten durch eine indirekte UHT-Erhitzung mit VorheiBhal-
tung gelingt. Dies geht einher mit einem Verlust an z. B. Thiamin (Vi-
tamin B1) und Lysin, der jedoch wesentlich geringer ist als bei einer
Sterilmilch, die ebenfalls bei erhdhter Temperatur lange haltbar ist.
Voraussetzung fur die beschriebenen Prozesse ist jedoch immer eine
frische Milch mit hervorragender mikrobieller Qualitat.
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Membranfiltrationsprozesse
werden immer wichtiger

Tetra Pak Filtration Solutions sient die Molkenverwertung "'"]f.;: L’E’t _E
und die EiweiBfraktionierung als treibende Faktoren fie

ie Membranfiltration hat ihre Position als naturlichen

Bestandteil der Milchverarbeitung gestarkt. Membran-

filtration spielt heute eine wichtige Rolle in nahezu allen

Molkereibetrieben von signifikanter GréBe und Vielfalt,
und zwar entweder in der Erstverarbeitung wie Molkenproteinkon-
zentration oder Milchproteinkonzentration oder in sekundarer Verar-
beitung wie aufbereitetes Wasser zur Wiederverwendung.

Vor allem der steigende Anfall von Molke und die Notwendigkeit ih-
rer Verwertung haben auch die allgemeinen Kenntnisse in der Milch-
industrie verbessert, was genau die Membranfiltration in Bezug auf Anzeige
generelle Verbesserung der Verarbeitungswirtschaftlichkeit und Ent-
wicklung neuer Produkte leisten kann. MACHINEHANDEL

Der Erfolg von griechischem Joghurt zusammen mit anderen lEKKERKERKER B*v'
Produkten derselben Familie wie dem islandischen Skyr sowie ver- iTherholte Molkerei Produktions- und
schiedenen orientalischen Produkten wie Labneh hat die Membran- ;
separation in der Milchbranche juingst noch einmal voran gebracht.
Fur alle diese Produkte gilt, dass sie normalerweise vor der Konzen-
trierung angesauert werden. Urspringlich erfolgte die Konzentra-
tion durch Entwaéssern in Tuten, spater durch Zentrifugaltrennung,
und in den letzten Jahren hauptsachlich durch Ultrafiltration. Ult-
rafiltration kann auf Systemen wie Wickelmodul-, auf Platten- und
Rahmensystemen oder auch auf Keramiksystemen durchgefuhrt
werden. Jedes dieser Systeme wird verschiedene Strukturen im
Produkt zur Folge haben, und sie mussen deshalb auf der Basis von
Marktbedurfnissen und Produkteigenschaften ausgewahlt werden.
Die Spezialisten bei Tetra Pak Filtration Solutions sehen eine stén-
dige Entwicklung im Verstandnis der Strukturkontrolle und sind
Uberzeugt, dass dies mit der Entwicklung neuer Kulturen mit neuen
Funktionen kombiniert wird.

Ein weiteres wichtiges Thema fur die Milchindustrie ist Wasser.
Hier sieht Tetra Pak Filtration Solutions eine der gréBten Heraus- " .

) . ) Alle Arten von Molkerei Produktions- und Lbeus-
forderungen - Wassererhalt im Allgemeinen, aber interessanter mittelanlagen, Oberholung aul den Stand neuster
und anspruchsvoller ist die Wiederverwendung von Wasser ohne ;Iﬂ:ﬁ:EI'JE':[::ﬁa‘;:mﬁf:;ﬂﬂ:;‘f'ﬁ,’;:‘;‘;ﬂﬁmﬂ2,1‘.:”"
bei der Lebensmittelsicherheit Kompromisse einzugehen. Hier ist die ﬂfﬁﬂ:;ﬁ'ﬁﬂ:}m'f::f:g:‘t;}._—t;ﬁmdm“”d"“'
Gesetzgebung ein wichtiges Element, und die damit verbundenen F = e
gesetzlichen Bestimmungen werden die technologische Entwicklung 5 i
akzeptieren und sich entsprechend anpassen mussen.

Bei der Fraktionierung von MilcheiweiB ist der Prozess aus Sicht
von Tetra Pak Filtration Solutions noch keinesfalls ausgereift, wei-
tere Entwicklungen werden hier viele neue Moglichkeiten eroffnen.

Lebensmittelanlagen aus den Niederlanden

Lagerfliche
-

ige Preise
20 Johre Erfahrung auf dem Weltmarkt
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Recycling allein

tut es nicht

Verpackungen mussen auf Verwertung und vollstandige
Entleerbarkeit hin konzipiert werden

as Recycling gebrauchter Verpackungen wird schon

seit einiger Zeit in der Politik als das Heilmittel

schlechthin gesehen. Dabei kann Recycling um je-

den Preis sogar negative Effekte fur die Okobilanz

des Verpackens bringen. Stefan Glimm, Geschaftsfuhrer des In-

teressenverbandes fpe (Flexible Packaging Europe), sprach die

Problematik auf dem 14. Inno-Meeting am 16. Februar in Osna-
bruck klar an.

Eine Verpackung habe das Lebensmittel zuerst einmal vor

dem vorzeitigen Verderb zu schutzen, stellte Glimm klar. Etwa

ein Drittel der produzierten Nahrungsmittel wirden aktuell gar

nicht konsumiert, im weltweiten MaBstab entspreche der Ver-
lust der landwirtschaftlichen Flache Chinas. Da das eigentliche
Nahrungsmittel stets einen héheren ékologischen FuBabdruck
hat als die Verpackung, musse in erster Linie sichergestellt wer-
den, dass das verpackte Lebensmittel auch wirklich verzehrt
wird, sagte Glimm. Vor diesem Hintergrund erlangen die vielge-
scholtenen Portionspackungen einen ganz neuen Stellenwert.
Der Ressourcenaufwand fur die Verpackung liegt nach gesicher-
ten Studien bei zwei bis zehn Prozent des gesamten Aufwands
fur ein Verbraucherprodukt, den Rest macht der Packungsinhalt
aus, berichtete Glimm.

Ca. 170 Vertreter der Verpackungs- und Lebensmittelindustrie diskutierten auf dem diesjahrigen Inno-Meeting auch Uber das

Recycling von Verpackungen (Foto: mi)
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Stefan Glimm, Geschafts-
fuhrer des Interessenver-
bandes fpe: Eine Verpackung
soll sicherstellen, dass das
Produkt auch verzehrt wird
(Foto: mi)

Dr. Helmut Spoo: Bereits

bei der Produktentwicklung
muss die spatere Verwer-
tung als Kriterium einbezo-
gen werden (Foto: mi)

Vermeiden ist besser

als Recycling

Das vielfach zu hoch bewertete Recycling stelle keinen Wert an
sich dar, vielmehr ist Recycling nur eines der Mittel um die Res-
sourceneffizienz zu erhéhen, so Glimm. Der Schlussel dafur liegt
in der Vorstufe, namlich beim Vermeiden von Ressourcenauf-
wand. Glimm machte die Tatsachen anhand eines Vergleichs deut-
lich: eine nicht flexible Verpackung von 50 g Gewicht bedeutet
selbst bei einem 80%igen Recyclatanteil einen Materialverlust von
10 g - eine flexible Packung, die denselben Zweck erfllt, fuhrt zu
einem Materialverlust von nur 5 g. In einer Modellrechnung wurde
eine Verpackung nur auf Basis flexibler Losungen in der EU jahr-
lich 26,5 Mio. t an Kunststoffen einsparen. Selbst ein 100%iges Re-
cyceln wurde ein Einsparpotenzial von nur 12 % bringen, wahrend
das Vermeiden Uber entsprechendes Design der (flexiblen) Verpa-
ckungsmaterialien zu 40 % geringerem Ressourceneinsatz fuhren
kénnte, so Glimm, der ankundigte, dass fpe in den kommenden
Wochen einen zusammen mit IFEU erarbeiteten Kriterienkatalog
fUr ressourceneffiziente Verpackungen verdffentlichen wird.

Abfall ist Rohstoff

Dr. Helmut Spoo, Dr. Spoo Umwelt-Consulting, ging noch einen
Schritt weiter als Glimm. Er bezeichnete den Verpackungsabfall
als wahres Rohstofflager. In Deutschland wurden im Jahr 2013 ca.
17 Mio. t Verpackungsabfélle zumeist thermisch verwertet, bei
der stofflichen Verwertung herrsche noch immer Downcycling
vor. Ein Recycling zu héherwertigen Produkten sei machbar und
hénge eindeutig nur von besseren Sammel- und Sortiertechniken
ab. Im Sinne einer echten Kreislaufwirtschaft musse bereits bei
der Produktentwicklung die spatere Verwertung als Kriterium
einbezogen werden, forderte Spoo. Wegen des hohen &kologi-
schen FuBabdrucks des Verpackungsinhalts mussten Verpackun-
gen zudem so ausgelegt werden, dass sie auch wirklich restent-
leerbar sind. Spoo kritisierte in diesem Zusammenhang speziell die
Verschlusslésungen fur Getrankekartons.

In der Diskussion prazisierte Spoo sein Aussage noch einmal da-
hingehend, dass bei Verbundfolien Downcycling doch eine sinn-
volle Losung sein kann.

Anzeige

CSB-System

Die Business-IT-Losung fiir
Ilhr gesamtes Unternehmen

~

Erfolg ist eine
Frage des Systems

Schneller.
Zuverlassiger.
Produktiver.

Fiihrende Unternehmen der Milchbranche setzen
weltweit erfolgreich auf das CSB-System.
Steigern auch Sie lhre Wettbewerbsfahigkeit mit
unseren IT-Komplettlosungen.

lhre Vorteile:

B Optimal vorkonfigurierte Prozesse

B Abdeckung aller Branchenanforderungen

B Schneller ROl durch kurze
Implementierungszeiten

QR-Code scannen
und n3her informieren!

CSB-System AG
An Firthenrode 9-15 m 52511 Geilenkirchen
info@csb.com ®m www.csb.com



Gelrorene Schlagsahne

Raman Imaging in der Produkt- und Prozessentwicklung

Unsere Autorinnen: |. Roeder’, J. Huen?, M. Bayer-Giraldi®, C. Weikusat® und E. Wust’

erbraucher erwarten innova-
tive Produkte. Eine Innovation
ist, dass ein Produkt einen Zu-
satznutzen erhalten hat oder
die Qualitat eines traditionellen Produkts
gesteigert worden ist. Im Rahmen der Pro-
duktentwicklung will man ein vertieftes Ver-
standnis fur den Wirkungsmechanismus der
Innovation erlangen. Ev. muss zusatzlich die
Technologie angepasst oder verandert wer-
den. Auch hierbei gilt es, zu verstehen, wie

Abbildung 1: Elektronenmikroskopische
Aufnahme von Schlagsahne: a: Luftbla-
se, f: Fettkugel, i: Grenzflache*

/]

die Technologie die Innovation beeinflusst
bzw. mit welcher Technologie die Innovation
die maximale Wirkung entfaltet.
Aufgeschlagene Schlagsahne wird in
Sahnetorten oder Windbeuteln eingesetzt.
Bisher hat man die Struktur unter dem Elek-
tronenmikroskop betrachtet (Abbildung 1).
Diese Produkte werden oft eingefroren,
um die Haltbarkeit zu verlangern. Vor dem
Verzehr mussen sie aufgetaut werden. Dies
fuhrt dazu, dass groBe Eiskristalle entste-
hen, die die Struktur der Schlagsahne zer-
storen. Willman die Zerstérung der Struktur
verhindern, so muss man ev. Zusatzstoffe
einsetzen, die das Eiskristallwachstum ver-
langsamen oder die Hulle der Luftblasen
stabilisieren. Um sowohl das Eis zu detek-

Abbildung 1: Kryo-Ramanmikroskop der Sektion Glaziologie am AWI (Bild: AWI).
Rechtes Bild: Beim Scannen einer Eisprobe

tieren als auch die Anlagerung von Inhalts-
stoffen an die Luftblasen abzubilden, mus-
sen andere als elektronenmikroskopische
Methoden eingesetzt werden. Spektrosko-
pische Methoden - hier die Ramanspektro-
skopie in Verbindung mit einem Mikroskop
- ermaoglichen, die raumliche Verteilung der
Inhaltsstoffe sichtbar zu machen. In diesem
Beitrag soll die Leistungsfahigkeit der Ra-
manspektroskopie, d. h. die Mdglichkeiten
und deren Grenzen, am Beispiel von gefro-
rener Schlagsahne beleuchtet werden.

Methodik

Zum Zwecke der Ramanmikroskopie am
Schlagsahneschaum ist dieser zwischen
zwei Deckglaschen mit Abstandshalter

T Hochschule Hannover, Abteilung Bioverfahrenstechnik, Heisterbergallee 12, 30453 Hannover

2 TTZ Bremerhaven, BILB

5 Alfred-Wegener-Institut, Helmholtz-Zentrum fur Polar- und Meeresforschung, Bremerhaven
4 Hoffmann, W. et al. (2006): Significance of Milk Fat in Cream Products. Advanced Dairy Chemistry, Volume 2 Lipids (2006), p. 365 - 375
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von 340 - 380 cm™. Dann wiederum gibt
Lufe es Bereiche, z. B. bei 2.855 - 2.935 cm”,

I.Jl — wo mittels Raman Molekulschwingungen
— e Sl :: ------ ——_— im Milchfett, bei den Proteinen und in der
JI"M____————’—"“—’“"‘--- " P MNP Lactose angeregt werden. Hierbei gilt es

jedoch zu beachten, in welcher Konzent-
ration diese Komponenten in der Produkt-

R B e o e Y W T

ol e — I,I'\______ __ Caselnlsa, matrix vorliegen, da sowohl die Peakhdhe
—— e 22 A " als auch die Peakflache direkt proportional
R N S P S o Jhwo . Leetes= 5yr Konzentration der betreffenden Kom-

Raman Inensilil (8. u.)
II
1
[
|

ponente ist. Im Falle der Schlagsahne (30 %

Fett) wird dieser Wellenzahlbereich vom

Eis Fett dominiert, da in dieser Produktmatrix

—JN%‘L das EiweiB nur eine Konzentration von ca.
i 2,6 %, die Lactose von ca. 3 %, aufweist.
{E 0] 2000 !‘JE-?_? FRii] 00T 3400 2002

- /IJ_'-F
'] e
,_,-f"" ﬁ A Eine Warnung sei hier noch ausgespro-

chen: in vorherige Uberlegungen muss man

-
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4 E 2 = f i = ist, d. h., wie leicht das Molekul zu Schwin-
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Abb. 2: Ramanspektren der Reinkomponenten mit den grau markierten Wellenzahl-
bereichen zur Identifikation der entsprechenden Komponenten

eingebracht und bei -18 °C eingefroren
worden. Mittels eines Kryo-Ramanspek-
trometers (Abbildung 1) sind die Proben
im Eislabor des Alfred-Wegener-Instituts,
Helmholtz-Zentrum fur Polar- und Meeres-
forschung, (AWI) in Bremerhaven bei -15 °C
spektroskopisch analysiert worden.

Mit der Software des Kryo-Ramanmikro-
skops ist man in der Lage, einen wohldefi-
nierten Probenbereich automatisch Punkt
far Punkt anzusteuern, um dort jeweils
die Ramanspektren aufzunehmen. Man
bezeichnet dies als Mapping (Kartierung)

P 20150825 3-tach Meis angg Mikrostrukt =

Bl el OB el
P (/25090 1A 10068 o

B ¥

1694 CCD cts

oder Imaging. Um eine Map zu erstellen
und interpretieren zu kénnen, mussen die
Ramanspektren der betreffenden Reinkom-
ponenten der Produktmatrix aufgenom-
men werden. Im Falle der Schlagsahne sind
dies die ,Reinspektren” von Luft, Milchfett,
Molkenprotein (MP), Casein, Lactose, Eis und
Wasser, die in Abb. 2 dargestellt werden.
Man erkennt, dass es Wellenzahlbereiche
gibt, die hochselektiv auf eine Komponen-
te sind: Luft Uber die N,-Komponente
(Stickstoff-Anteil) im Wellenzahlbereich
von 2.319 - 2.341 cm™, Lactose im Bereich

gungen auf diese Art angeregt werden
kann. Hierbei kann es sein, dass trotz nied-
riger Konzentration die Peakh®he hoch ist,
nur weil diese Schwingung leicht ramanma-
Big angeregt werden kann. Dies ist aber im
Falle der Schlagsahne nicht der Fall, wie obi-
ge Spektren der Reinkomponenten zeigen:
nahezu gleiche Peakhdhe bei nahezu 100%-
iger Konzentration der Reinkomponente.
Wertet man die Ramanspektren in den
Wellenzahlbereichen 3.080 - 3.200 cm™
und 3.300 - 3.420 cm™ aus, so ist man se-
lektiv im Hinblick auf Eis und Wasser. Will
man diese Phasen trennen, muss man den
Phasenubergang in der betreffenden Pro-
duktmatrix analysieren. Ohne diese Analy-
se ist keine getrennte Aussage Uber den
Eis- und Wasseranteil im Produkt moglich.
Die hier betrachteten Ramanspektren wur-

20150825 3-fach Massung Mikrostruid =

0 CCD cts e é‘”‘%‘i...l

Abb. 3: Fett- (linkes Bild) und Eisverteilung (rechtes Bild) im gleichen Probenareal
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Kombiniertes Image

Farbt.: 0 Fiot: 254 Farbt.: 160 Rat: 0 Fart_: 231 Rol: 254
. sat: 20 G0 "W - Sat: 240 Grun: 0 Sitt: 240 Gain: 0
FarbelBasis puy- 120 Blaw: 0 FarbelBasis |y . 27 Blay: 57  FebelBasis iy. 930 Blau: 57

Farbt - 0 Ret: 170 Farbt: 160  Rot: 0 Fabt: 198  Rot: 170
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FarbelBasis gy . gp Blau: 0 FabelBasis 4. g4 Blau: 178  FabelBasis - gy Blau: 178

Abb. 4: links: Fettverteilung in Rotténen, Mitte: Eisverteilung in Blautdénen, rechts: Kombination von Fett und Eis mittels addi-
tiver Farbmischung. Fur 2 Situationen (Kreise) wird in der darunter befindlichen Legende die Farbmischung erlautert

den bei einer Temperatur von -15 °C auf-
genommen, so dass man von einer nahezu
vollstandigen Eisphase ausgehen kann.

Untersuchungen an tief-

gefrorener Schlagsahne
Abb. 3 zeigt ein Ramangescanntes Proben-
areal von 150 x 150 um. Hierbei wurde im

1 Vool rr b e Pk g

TP | 5910010 L818mbbbme 05 P o

linken Bild der Wellenzahlbereich von 2.855
- 2.935 cm™ betrachtet, welcher vom Fett
dominiert wird. In der dazugehorigen Farb-
legende wird mittels Zahlrate (CCD cts)
qualitativ zum Ausdruck gebracht, wie viel
Fett sich dort befindet: hellgelb bedeutet
viel Fett, schwarz kein Fett. Die entspre-
chende Bildkombination rechts daneben
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Abb. 5: Auswertung eines Bereichs von 75 x 75 um, analysiert mit 15 Clustern
(=15 Farben). Fur drei Farben/Bereiche (siehe Pfeile) werden die Spektren gezeigt
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wertet fUr dasselbe Probenareal gemas des
Wellenzahlbereichs von 3.080 - 3.200 cm”
die Eisverteilung aus: hellgelb entspricht
viel Eis, schwarz kein Eis. Kombiniert man
beide Bilder, so erkennt man Probenberei-
che, wo Eis (rechtes Bild am rechten Rand
ca. in der Mitte) bzw. Fett (linkes Bild nahe-
zu am linken Rand unten) vorliegt.

Man erkennt aber auch Bereiche, wo
weder Fett noch Eis sind: diese sind dun-
kel bis schwarz! Diese Information ist aus
der licht- oder elektronenmikroskopischen
Aufnahmen nicht extrahierbar. Entspre-
chend kann man nun fur das gleiche Pro-
benareal Untersuchungen bzgl. der Lacto-
se- und EiweiBverteilung vornehmen.

Man kann aber auch beide Bilder (Fett-
und Eisverteilung) kombinieren (Abb. 4),
um ein besseres Verstandnis fur die raum-
liche Verteilung zu erhalten.

Hierbei wird gemaB des maximalen
Komponentensignals der maximale Farb-
wert (hier: rot oder blau) vergeben. Liegt
ein niedrigeres Komponentensignal vor,
so wird entsprechend der Farbwert line-
ar reduziert. Kombiniert man nun gemas
der Komponentensignale die Farbwerte,
so erhélt man die gemeinsame, raumliche
Verteilung der Komponenten in den da-
zugehorigen Farbtdnen. Am Beispiel des
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Abb. 6: obere Reihe: Eis wird dargestellt in blau, Fett in rot. Mischungen hiervon in entsprechender Violettfarbe. In dunkel/
schwarz sind die Luftblasen erkennbar. Untere Reihe: Flr den gleichen Bereich wird eine Clusteranalyse durchgefuhrt

Kreises 1 erkennt man, dass an dieser Stel-
le das Fett dominiert. Beim Kreis 2 liegt ein
entsprechendes Konzentrationsverhaltnis
von Fett und Eis vor, weswegen die Farbe
violett ist.

Eine alternative Auswertung nutzt eine
Clusteranalyse der Ramanspektren, um zu
erkennen, an welchen Punkten im Proben-
areal die Spektren sehr ahnlich oder sehr
unterschiedlich sind. Die Unterschiede
kann man nun mittels geeigneter Farbwahl
darstellen, wie Abb. 5 zeigt.

Die Punkte, wo die Ramanspektren ge-
maB Clusteranalyse sehr ahnlich sind und
somit anndhernd die gleiche Inhaltsstoff-
zusammensetzung aufweisen, werden mit
dem gleichen Farbton eingefarbt. In der
Abbildung sind fur drei der funfzehn Farben
die Ramanspektren dargestellt, um einen
Zusammenhang der Farbe mit den Inhalts-
stoffen bzw. Inhaltsstoffkombinationen zu
ermoglichen. Die dominanten Inhaltsstoffe
sind in den Textlegenden genannt.

Eine weitere Moglichkeit ist, in einem
Probenareal Ausschnitte anzufertigen und
diese zu vergroBern (Abb. 6).

Man erkennt, welche Informationen Uber
die Inhaltsstoffverteilung aus den Ra-
manspektren erhaltlich sind! Jederzeit kann
man sich die dazugehérigen Ramanspektren
anschauen, um gemaB Abb. 2 diese im Hin-
blick auf die Inhaltsstoffe zu interpretieren.
Hat man diese Information bei der Pro-
duktentwicklung, so kann man die Wir-
kung eines neuen Zusatzstoffes besser
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einschatzen bzw. feststellen, ob das ge-
wlnschte Ergebnis erhalten wird. Man
braucht nicht gemas des technologischen
Verstandnisses auf die Wirkung zu hof-
fen, sondern man kann dies verifizieren.
Man kann auch den Einfluss der einzelnen
Prozessverarbeitungsschritte sichtbar ma-
chen. Dies ist nutzlich, um auch die Verfah-
renstechnik an die veranderte Rezeptur
anzupassen bzw. zu optimieren!

Detaillierte

Informationen

Dieses Beispiel zeigt, welche detaillierten In-
formationen aus dem Raman Imaging erhal-
ten werden kdnnen. Hat man diesen Einblick,
so kann man ein tiefergehendes Verstandnis
Uber die Wechselwirkung von Stoffen erlan-
gen. Das theoretische Verstandnis Uber das
Verhalten von Stoffen kann experimentell
direkt verifiziert und muss gegebenenfalls
modifiziert werden. Nutzt man Raman Ima-
ging in Verbindung mit der Be- und Verar-
beitung, so kann man Prozessschritte noch
spezifischer im Hinblick auf das gewlnschte
Ergebnis designen.
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Smart Factory heute
schon moglich

Kleine Molkereien mussen Chance der Digitalisierung nutzen

n der Fabrik von morgen sind alle Ak-
teure digital miteinander vernetzt.
Den Weg hin zu einem digitalen Wan-
del beschreitet die Industrie bereits
seit mehreren Jahren. Die Molkereiindus-
trie spurt diesen Wandel und ist darauf
angewiesen, Produktionsprozesse anzu-
passen. Auch die Bundesregierung nahm
sich des Themas an und fordert seither
die digitale Revolution. Was nach einer Um-
walzung der gangigen Praxis klingt, kann
jedoch in kleinen Schritten bewaltigt wer-

Rainer Schulz sysmat Geschaftsfuh-
rer: Auch in der Molkereiindustrie ver-
netzten Hersteller ihre Produktionspro-
zesse zunehmend digital miteinander
(Foto: sysmat)
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den, weiB auch Rainer Schulz, Geschéafts-
fahrer der sysmat GmbH, der sich seit 25
Jahren mit der Modernisierung von Mate-
rialflissen beschaftigt.

Deutschland
im digitalen Wandel

In einer viel beachteten Rede im Oktober
2014 stellte Alexander Dobrindt, Bundes-
minister fur Verkehr und digitale Infra-
struktur, zu Recht fest, dass Deutschland
nicht am Anfang einer digitalen Revolu-

tion steht, sondern mitten in einem di-
gitalen Wandel steckt. Belegt wurde die
Einschatzung des Bundesministers durch
die Verdopplung der Patente im Bereich
digitaler Technologien seit der Jahrtau-
sendwende. Zudem ist ein Anstieg des Di-
gitalisierungsanteils um 25 Prozent Uber
alle Wirtschaftsbereiche hinweg zu beob-
achten. Ein explosionsartiger Zuwachs an
Datenmengen, insgesamt eine Steigerung
von Uber 70 Prozent, besteht seit 2005.
Tendenz weiter steigend.

Wer nach und nach Anlagen und Lager modernisiert und so auch die Mitarbeiter an
die neuen Technologien gewdhnt, schafft mehr Akzeptanz fir den digitalen Wandel

(Foto: sysmat)



In der Politik wurde dem Thema ,Digi-
talisierung” hohe Prioritat eingeraumt:
Ganze drei Ministerien, neben dem Bun-
desministerium fur Verkehr und digitale
Infrastruktur (BMVI) auch das Bundes-
ministerium fur Wirtschaft und Energie
(BMWi) und das Bundesministerium des
Inneren (BMI), haben eine ,Digitale Agen-
da” zusammengestellt. Diese soll die di-
gitale Revolution in Deutschland auf den
richtigen Weg fuhren.

Daten sind das Gold
des 21. Jahrhunderts

Digitale Revolutionen werden nicht auf
dem Papier gemacht, sondern finden in den
Unternehmen statt”, meint Rainer Schulz.
Auch in der Molkereiindustrie vernetzten
Hersteller ihre Produktionsprozesse zuneh-
mend digital miteinander. Die Mdglichkeit
der Vernetzung zeigt sich in vielen Berei-
chen: Das Erfassen von Daten beginnt dabei
auf dem Bauernhof und endet mit der Aus-
lieferung an den Einzelhandel.

Doch viele Unternehmen wenden sich
den neuen technologischen Optionen
noch nicht zu. Die ZurUckhaltung bei den
Investitionen wird in einer Studie von Bit-
kom Research auf die hohen Kosten zu-
ruckgefuhrt. 72 Prozent der Befragten
gaben an, dass sie die hohen Investitions-
kosten bisher von der Nutzung der neuen
Industrie-4.0-Technologien abhalten. Hinzu
kommt eine gewisse Furcht vor Datenklau
und dem eventuellen Verlust von Betriebs-
geheimnissen. Diese Scheu ist langfristig
gefahrlich, gerade auch fur kleine Molke-
reibetriebe: ,Unternehmen verkennen die
enormen Potenziale, die ihnen ihre Daten
bieten”, so Schulz. Auch Bundesminister
Dobrindt sagte bereits in seiner Rede:
Wer heute Big Data als Angstkulisse be-
schreibt, wer heute Big Data zum Angst-
wort macht, der hat nicht verstanden,
dass zukunftig jedes Produkt 50 Prozent
seines Wertes aus dem Datenanteil aus
der Digitalisierung erhalten wird.” Der digi-
tale Wandel erschlieBt neue Moglichkeiten
und Markte, gegen die Unternehmen sich
nicht sperren sollten. ,Andernfalls ver-
lieren Betriebe auf lange Sicht enorm an
Wettbewerbsfahigkeit”, so Schulz.

Nicht von heute

auf morgen
Denn die Tatsache, dass Deutschland sich
nicht in der digitalen Revolution, son-
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Materialfluss-Visualisierung tiber das Tool matCONTROL (Foto: sysmat)

dern im digitalen Wandel befindet, sollte
Molkereibetriebe aufatmen lassen. LEs
ist wichtig, dass Unternehmen auch die
kleinen, kostenglnstigen Schritte hin zur
smarten Factory nutzen. Wer nach und
nach Anlagen und Lager modernisiert
und so auch die Mitarbeiter an die neu-
en Technologien gewdhnt, schafft mehr
Akzeptanz fur den digitalen Wandel”,
verdeutlicht Schulz. Diesen GCrundsatz
verfolgte der Experte auch bei der Ent-
wicklung seiner Software zur grafischen
Darstellung des Materialflusses. Die ein-
fache Bedienoberflache ermdglicht nicht
nur das schnelle Erfassen des Material-
flusses, sondern auch das einfache Ver-
standnis der Produktionskette fur alle
Mitarbeiter. Zusatzlich bietet die sysmat
GmbH eine Inhouse-Inbetriebnahme fur
die Unternehmen. So werden einerseits
Kosten bei der Digitalisierung gespart
und andererseits Mitarbeiter wahrend
der Inbetriebnahme geschult. Zudem
mahnt Schulz Geduld an: ,Ein Wandel fin-
det nicht pl6étzlich von heute auf morgen
statt. Es ist ein standiger Prozess. Fur
neue Technologien muss immer erst eine
Akzeptanz in der Gesellschaft geschaf-
fen werden. Unternehmen, die weiterhin

wettbewerbsfahig bleiben wollen, mus-
sen jedoch jetzt anfangen, die noétigen
Prozesse anzustoBen, um die Moglichkei-
ten des digitalen Wandels zu nutzen”, so
Schulz abschlieBend.

Der Experte fur Modernisierung von
automatischen Anlagen und Hochregal-
lagern hat bereits Mitte der Neunziger-
jahre angefangen, dltere Anlagen digital
miteinander zu verknlpfen. Dazu entwi-
ckelte er einen sogenannten grafischen
Materialflussrechner, der es Unterneh-
men ermoglicht, den gesamten Material-
fluss der Produktion auf einer einfachen
grafischen Bedienoberflache zu erfassen.
Die komplette Produktion wird optimiert
und so werden Kosten eingespart. St6-
rungen im Materialfluss werden schneller
erkannt und kénnen zugig behoben wer-
den. Anlagen verschiedener Hersteller
werden mithilfe von Schnittstellen ver-
knUpft. Insgesamt verfugt der grafische
Materialflussrechner Uber 20 Schnittstel-
len. Schulz ermoéglicht damit bereits klei-
nen Molkereibetrieben erste Schritte hin
zur digitalen Fabrik.
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| Management

Personalentwicklung

Employer Branding - Unternehmenskultur
und Perspektiven aufzeigen

icht nur bei Unternehmen mit
starkem Markenauftritt wie
google, Mercedes oder Coca-
Cola gewinnen die strategische
Positionierung und Entwicklung einer unter-
nehmensspezifischen Arbeitgebermarke zu-
nehmend an Bedeutung und bedurfen einer
nach innen und auBen adaquat angepassten
Kommunikation. Im Zeitalter des Internets
und der damit einhergehenden Transparenz
schauen sich junge Talente auch bei den Mit-
bewerbern um, so dass eine Differenzierung
der eigenen Stellen- und Karriereangebote

Welche der nachfolgend benannten MaRnahmen im Bereich des
Employer Brandings haben Sie bereits eingefiihrt?

sowie die Darstellung der eigenen Marke zu
zentralen Instrumenten im ,war for talents”
geworden sind. Die Unternehmen der Le-
bensmittelindustrie und insbesondere des
Lebensmitteleinzelhandels haben erkannt,
dass erfolgreiches Employer Branding nur
dann gelingt, wenn in langfristig ausgelegte
Konzepte investiert wird. Wie die im Rahmen
der alljghrlichen HR Trends Studie der AFC
Personalberatung, Bonn, durchgefuhrte Be-
fragung von 450 Branchenunternehmen ent-
lang der Food Value Chain zeigt, wurde in den
letzten Jahren insbesondere in die Verbesse-

Unser Autor: Anselm Elles, AFC Personalberatung GmbH, Dottendorfer StraBe 82, 53129 Bonn,
Telefon: +49 (228) 985 79-0, afc.net

rung der Erreichbarkeit der HR-Abteilung und
die Vereinfachung des Online-Bewerbungs-
managements investiert.

Insgesamt sind die befragten Unterneh-
men allerdings mit der bisherigen Umsetzung
derartiger MaBnahmen unzufrieden, indem
mehr als 77 % diese nur mit ,befriedigend”
oder schlechter benoten. Die Erntchterung,
dass nicht alle Employer Branding Projekte
automatisch zum Erfolg fuhren, hat eindeu-
tig eingesetzt. Langfristigkeit und Nachhal-
tigkeit sind hier zwei wichtige Stichworte,
an denen sich die Unternehmen orientieren

Ay

Verbesserung Vereinfachung  Flexibilisie- Kooperatio- Image- Vergitungs- Kinder-
der Erreichbar-  des Online- rung der nen mit kampagnen/  und Anreiz-  betreuungs-
keit der HR Bewerber- Arbeitszeit! Hoch-, Fach- Bewerber- systeme zur angebote
Abteilung managements work-life und Berufs- kampagnen Mitarbeiter-
balance schulen motivation
.:g‘f’ o nﬂP gt
100% - @*ﬂ*hﬂf*;,ﬁ" | e & n;*P ¥
80% - oF ¥ #* ofef
60% - "t“" "’
40% - -» ﬁ‘f“ ge @ﬁ'
0% -
2012 W 2013 2014 2015

36 52016 | moproweb.de



Bitte benoten Sie die MaRnahmen lhres Unternehmens
im Bereich Employer Branding
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mussen, wenn sie am Bewerbermarkt glaub-
wurdig prasent sein wollen. Bei der ganzheit-
lichen und unternehmensubergreifenden
Umsetzung der Aktivitaten besteht noch ein
erheblicher Nachholbedarf. Die beim Aufbau
eines Employer Brands gewonnenen Erkennt-
nisse zeigen, dass beispielsweise eine enge
Zusammenarbeit zwischen der HR-Abteilung
und dem Marketing unerlasslich ist.

Fur die Rekrutierung neuer Mitarbeiter
sollte die Erndhrungswirtschaft ihre regi-

pH-Messung per
Smartphone
HANNA Instruments

HANNA Instruments verwandelt
Smartphones mit einer App in ein
Universal-pH-Meter. Die Hanna
Lab App 2.0 ermoglicht drahtlose
und mobile pH- und Temperatur-
messungen im Sekundentakt auch
in der Produktion tiber Bluetooth-
Abfrage aller in Reichweite befind-
licher pH-Elektroden.

MNote 2 MNote 3

2013

onale Prdgung und den mittelstandischen
Charakter durchaus als USP herausstellen
und sich in landlichen Raumen gezielt auf
Bewerber einstellen, die bewusst nach die-
sen Attributen suchen. Dies kann ein enor-
mer Differenzierungsfaktor sein und zur
Authentizitat erfolgreich beitragen. Kleine
und mittlere Unternehmen kénnen sich auf-
grund positiver Erfahrungswerte in regiona-
len Netzwerken oder Clustern organisieren,
um den GroBennachteil zumindest teilweise

2014
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Note 4

zu kompensieren. Naturgemagn wird es auch
weiterhin Unterschiede zwischen groBen in-
ternationalen Konzernen, die schon lange im
Bereich Employer Branding erfolgreich agie-
ren und dem deutschen Mittelstand geben,
was mitunter mit den hierflr verfugbaren
Budgets und organisatorischen Fragestel-
lungen zu tun hat.

Die AFC Personalstudie 2015 ,HR Trends in
der Food Value Chain” kann kostenlos Uber
personalberatung@afc.net bezogen werden.
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Gutachten, Fordermittel-
akquisition und betriebswirt-
schatthiche Projekte in der
Lebensmittelindustrie

20 Jahre Sachverstandigenburo LOGICON Dr. Edert GmbH

m April 1996 wurde das heutige ,Sachverstandigenburo LOGI-

CON Dr. Edert GmbH" mit Sitz in Deutsch Evern bei Luneburg

vom geschaftsfuhrenden Gesellschafter Dr. Broder Edert ge-

grundet. Der gelernte Molkereifachmann hat nach dem Stu-
dium der Agrarékonomie am Institut fur Betriebswirtschaft der Le-
bensmittelverarbeitung an der Bundesanstalt fur Milchforschung bei
Prof. Hulsemeier promoviert. Es folgten 6 Jahre in der Praxis u. a. als
Controller und Frischdienstleiter.

Die Selbstandigkeit begann mit Standortoptimierungen in Molkerei-
frischdiensten. Die von den Molkereien betriebenen Streckenfrisch-
dienste wurden sukzessive auf Zentrallagerbelieferungen umgestellt,
entsprechende AnpassungsmaBnahmen waren die notwendige Folge.
Parallel dazu begann die Beantragung von Férdermitteln und deren
Betreuung wahrend der Investitionsphase.

Gutachten

Durch die 6ffentliche Bestellung und Vereidigung zum ,Sachverstan-
digen der Betriebswirtschaft fur die Molkerei- und Lebensmittelin-
dustrie” durch die IHK Luneburg-Wolfsburg 2004 gehéren vermehrt
auch gerichtliche Gutachten zum Aufgabenbereich. Seitdem wurden
fur verschiedene Landes- und Oberlandesgerichte Gutachten ge-
schrieben, um die besonderen Problemstellungen in der Lebensmit-
telindustrie und den betroffenen Markten transparent zu machen.
Auch fur gerichtliche Auseinandersetzungen, allerdings von einer der
Streitparteien angefordert, werden sog. Privatgutachten erstellt, um
die Argumentation der beauftragenden Seite zu stédrken. Im auBer-
gerichtlichen Bereich werden betriebswirtschaftliche Gutachten und
Studien fur Banken, Kaufer, Verkaufer und Gremien erarbeitet, Stand-
ortanalysen durchgefuhrt und alternative Szenarien gutachterlich be-
wertet. Die Erstellung von Gutachten bildet heute einen Schwerpunkt
im Portfolio des Sachverstéandigenburos LOGICON Dr. Edert.

Professionelles Fordermittelmanagement

Ein weiterer Schwerpunkt liegt in der Férdermittelakquisition: Pro-
fessionelles Férdermittelmanagement, das sich rechnet. Bislang kann
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Der auf Gutachten, Férdermittelakquisition und betriebswirt-
schaftliche Projekte spezialisierte Okonom Dr. Broder Edert
feiert das 20jahrige Bestehen seines Sachverstandigenburos
Logicon Dr. Edert GmbH (Foto: Edert)

das Buro auf Uber 30 bewilligte Forderantrage mit einer Gesamtin-
vestitionssumme von Uber 350 Mio. € zuruckblicken. Die Arbeit be-
ginnt mit der (Foérder-) Konzepterarbeitung und der anschlieBenden
formgebundenen Antragstellung. Im Laufe der Investitionsvorhaben
kann es zu Plandnderungen kommen, die in Anderungsantragen den
Forderinstituten gemeldet werden. Es folgen die Mittelabrufe und
am Schluss der Verwendungsnachweis. Aber warum einen Profi fur
eine Aufgabenstellung beauftragen, die auch im Unternehmen sel-
ber durchgefuhrt werden kann? Um einen Forderantrag zu stellen,
zu betreuen und erfolgreich abzuschlieBen, benétigen das Unterneh-
men Kompetenz, Erfahrung und Zeit. Wenn alles drei vorhanden ist,
braucht man keine Unterstutzung. Wenn in dem Unternehmen die
Strukturen schlank sind und es an (Fordermittel-) Kompetenz, Erfah-
rung und Zeit fehlt, sollte man einen Profi beauftragen. Professionel-



les Fordermittelmanagement bedeutet in aller Regel auch mehr For-
dermittel. Ein weiteres Plus sind die personlichen Kontakte, die sich
zu den Ansprechpartnern von vielen Foérderinstituten Uber die Jahre
entwickelt haben, so dass ein gutes Vertrauensverhaltnis besteht,
von dem auch die Kunden profitieren.

Das Sachverstandigenbtro LOGICON Dr. Edert hat Erfahrungen in
folgenden Programmen:

GRW Férderung (EFRE)
De Minimis Programme
Energieeffizienz, Kalte

Marktstrukturverbesserung (ELER)
Innovationsférderung
EEG Besondere Ausgleichsregelung.

Zur Absicherung der Finanzierung kénnen auch Landesburgschaften
beantragt werden.

Strukturprojekte

Ein dritter Schwerpunkt ist die Bearbeitung von Projekten, die das Un-
ternehmen strukturell verandern, wie: Ubernahmen, Erweiterungen,
Zusammenlegungen oder SchlieBungen. Solche Projekte kénnen oft
nicht mit der eigenen Mannschaft gestemmt werden, da diese mit
der Bewaltigung des Tagesgeschéftes beschaftigt ist. In solchen Fal-
len Ubernimmt das Sachverstandigenburo die Erarbeitung fundierter
Szenarien und untermauert so moégliche Entscheidungswege mit be-
lastbaren Planzahlen, so dass Entscheidungsgremien und ggf. Banken
Uberzeugt werden kénnen. Es werden in enger Abstimmung mit dem
Auftraggeber Projektstrukturpldne erarbeitet, Zeit- und Kostenver-
bréuche sowie Abhangigkeiten (z. B. im Gantt-Diagramm) geplant und
Risikobetrachtungen durchgefuhrt. Bei Bedarf werden, mit Erfah-
rung aus diversen Verdnderungsprojekten, die Projektleitung und/
oder auch das Projektcontrolling tbernommen.

Ohne eine gute Vertrauensbasis geht nichts. Die Diskretion und Lo-
yalitat gegenuber den Auftraggebern ist das héchste Gut. Dennoch
werden auf Anfrage und nach Rucksprache gerne Referenzen gege-
ben. edert.de

Trenntechniklésungen zur Molkebehandlung
Flottweg

Bei der Herstellung von Kise verbleibt immer ein Rest von K-
sebruch in der Molke. Diese Molke stellt heute jedoch einen
wichtigen Rohstoff fiir eine Reihe weiterer Produkte dar.

Um Problemen bei der Verarbeitung entgegenzuwirken sind
Zentrifugen eine groRartige Losung. Fiir eine wirtschaftliche
‘Weiterverarbeitung und zur Erhohung der Ausbeute befreit
man mit Hilfe von Industriezentrifugen die Molke von Kise-
staub. Ein Separator trennt bereits im ersten Prozessschritt ei-
nen Grofteil des Kdsebruchs ab. Die aus dem Feststoffaustrag
ausgebrachte Phase wird dann wiederum in eine vertikale Zen-
trifuge geleitet, einen Dekanter. Mit einer Zentrifugalkraft von
mehreren tausend G wird das Konzentrat weiter entfeuchtet, bis
eine rieselige Kdsemasse mit einer Trockensubstanz von rund
40 - 45 Prozent entsteht.

Abhingig von der Art der Molke und der gewiinschten Kon-
sistenz kann der Trockenmassegehalt mit dem Dekanter varia-
bel eingestellt werden. Das entwésserte Endprodukt kann ver-
schiedenen weiteren Verwendungen zugefiihrt werden. Auch
die Fliissigphase, die sowohl im ersten Trennprozess im Separa-
tor als auch in der zweiten Stufe im Dekanter ausgebracht wird
ist, ein wertvolles Produkt. Hiermit lassen sich beispielsweise
Molkedrinks oder Tierfutter herstellen.

Hoéchste Hygienestandards

Speziell fir den Lebensmitteleinsatz konzipierte Dekanter
sind vollstindig CIP-fahig. Alle verwendeten Dichtungen und
Schmiermittel sollten fiir den Lebensmitteleinsatz zertifiziert
sein. Produktberiihrte Dekanterbauteile, die bereits standard-

[raTe— FLOTTWES DECANTER
% ﬁ;mmmlhmu absetnnarier
T
FLOTIWES Ferhion
HlSrs epuasainer
eblins Molks mﬂﬂu

Flottweg Klarseparatoren und Dekanter zur Entstaubung und
Entwasserung von Molke: Prozessschema (Abb.: Flottweg)

miRig in Edelstahl ausgefiihrt werden, haben erhohte Oberfla-
chenqualitdten, sodass sie den Anforderungen der Lebensmit-
telindustrie entsprechen. Ein weiteres Sondermerkmal ist die
Option fiir ein Rotorbett aus Edelstahl, das auch eine Reinigung
der dulleren Oberflichen dauerhaft zulasst.

Geringerer Ausschuss, hohere Produktqualitit und einen zu-
sdtzlich gewonnenen Wertstoff, all dies ermoglichen modernste
Trenntechniklosungen beim Einsatz in der Kiseproduktion.
Am Ende steht eine enorme Kostenersparnis, die eine Investiti-
on in einen Dekanter oder einen Separator schnell amortisiert.
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Oerband der Milehwirtschaftler
Derlin und Brandenburg ¢ 0.
= 08.06. * Dieter Bienge; MiquelstraBe 9;
14199 Berlin; 81 Jahre

<« 05.06. ¢ Fritz Janczikowski; Ernst Thal-
mannstr. 72b; 15344 StrauBberg; 78 Jahre

(Fachverband hessischer
und thiiringischer

Milehwirtschaftler O,

= 06.06. * Hans-Joachim Graschtat; Tannen-
weg 1; 63633 Birstein; 85 Jahre

= 07.06. « Walter Pohlmann; Bussardstr. 7;
34537 Bad Wildungen; 89 Jahre

< 13.06. ¢ Heinz Liebner; Bleibiskopfstr. 67 a;
61440 Oberursel; 88 Jahre

(Fachverband der
Milelwirtschaftler Schleswig-
doolstein und NMecklenburg-
Dorpommern ¢ 1),

= 04.06. * Horst-Werner Mau; Wieselhof 15;
24941 Flensburg; 71 Jahre

= 04.06. ¢ Glinter VoBeler; BillundstraBe 3;
24594 Hohenwestedt; 72 Jahre

= 05.06. ¢ Uwe Mumm; Sturenhagener
Weg 31; 24229 Danischenhagen;74 Jahre

= 12.06. ¢ Horst Kallasch; GroBe Str. 20;
24960 Glicksburg; 81 Jahre

= 15.06. ¢ Helmut Voss; Rudolf-Kienau-
Str. 17; 24589 Nortorf; 83 Jahre

< 20.06. * Bernd Karde; RehbergstraBBe 4;
24986 Satrup; 73 Jahre

< 21.06. * Hans-Erich Lassen; Neue StraBe 2;
25917 Enge-Sande; 76 Jahre

< 27.06. ¢ Ulrich Hasselmann; K&penicker
StraBe 76; 24111 Kiel; 70 Jahre
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Landesverband bayeriseher
und scichsiseher Molkereifachleute

und Milehwirtsehaftler ¢ (0.

< 01.06. ¢ Matthias Lenz; SchulstraBe 24;
91732 Merkendorf; 50 Jahre

<« 03.06. * Engelbert Bufler; Schulweg 6;
87784 Westerheim; 60 Jahre

« 07.06. ¢ Harald Steinhofer; Johann-Sebas-
tian-Bach Ring 19; 91575 Windsbach; 50
Jahre

< 09.06. * Horst Ziegenhain; Minchener
Str. 24; 83043 Bad Aibling; 87 Jahre

« 10.06. ¢ Maria Miiller; Erhardstr. 66;
97688 Bad Kissingen; 81 Jahre

< 15.06. * Heinz Hahn; Fliederweg 16; 85417
Marzling; 70 Jahre

« 16.06. * Wolfgang Heckel; Kreuzespan-
ring 12; 91550 Dinkelsblhl; 60 Jahre

< 16.06. ¢« Theo Kehm; Worthstr. 15; 97318
Kitzingen; 89 Jahre

< 16.06. * Alois Stawarz; Am Hohen Sand 3;
93138 Lappersdorf; 93 Jahre

< 20.06. » KatharinaHuber; Lampferding 14 3;
83104 Tuntenhausen; 50 Jahre

< 24.06. * Helmut Schoner; Quiberonstr. 15;
87437 Kempten; 86 Jahre

« 26.06. ¢ Walter HauBler; Friedrich-List-
Str. 4; 97688 Bad Kissingen; 84 Jahre

< 27.06. * Jakob Stockl; Winkelstr. 11; 84051
Essenbach; 70 Jahre

< 28.06. * Hermann Bauerreis; Hessinggra-
benweg 35; 91593 Burgbernheim; 86 Jahre

< 30.06. * Ernst Lang; Alpenblickstr. 29;
87659 Hopferau; 84 Jahre

(Fachverband dew Nileh-
wirtschaftler in Wiedersachsen
und Sachsen-cAnhalt ¢ 0.

«04.06. ¢ Karl Osmers;
30657 Hannover; 75 Jahre

< 14.06. ¢ Jan Bornemann; HemsothstraBRe
19; 21769 Lamstedt; 50 Jahre

< 29.06. ¢ Rolf Rockmann; Diedrich-Rebetje-
StraBe 11; 28759 Bremen; 85 Jahre

Donarweg 18;

(Fachverband Testdeutseher
NMilehuwirtschaftler (0.
= 08.06. * Manfred Miiller; Regnitstrafe 10;
46485 Wesel; 78 Jahre

< 10.06. ¢ Klaus Hiibner; Im Brander Feld 25;
52078 Aachen; 87 Jahre

« 12.06. ¢ Gerhard Hinrichs; Haargasse 2;
56357 Miehlen; 84 Jahre

« 21.06. ¢ Ludwig Schmid; SpeestraBe 52;
47669 Wachtendonk; 79 Jahre

< 24.06. ¢ Dieter Eich; In der Aue 26a; 50374
Erftstadt; 75 Jahre

< 30.06. * Dieter Fassbender; Obere Haupt-
str. 260a; 67363 Lustadt; 76 Jahre

(Fachverband dee Mileh-
wirtsehaftler Westlalen-Lippe .0

< 04.06. * Fritz Godt; Bergstr. 44; 57223
Kreuztal-Ferndorf; 88 Jahre

< 06.06. ¢ Theo Lampen; Am Stadtgraben 2;
59457 Werl; 93 Jahre

= 30.06. ¢ Horst Rehsoft; Goethestr. 4;
48324 Sendenhorst; 78 Jahre

Landesverband baden-wiirttem-
bergiseher Milehwirtsehaftler und
chemaliger Mollereischiiler
Wangen)/Allgiin ¢ 0.

= 04.06. ¢ Adolf Landsteiner; Hauptstr. 52;
89233 Neu-Ulm; 76 Jahre

« 04.06. « Werner Seiler; Ring der Freund-
schaft 56; 15517 Furstenwalde/Spree; 60
Jahre

<« 12.06. ¢ Erich Karrer; Schonauweg 3;
88353 KiBlegg; 83 Jahre

<« 16.06. ¢ Wolfgang Heckel; Kreuzespan-
ring 12; 91550 Dinkelsbihl; 60 Jahre

= 17.06. * Bruno Sieg; Hadrichweg 3; 88239
Wangen i.A.; 70 Jahre

= 30.06. * Gunther Kibler; Berlinerstr. 61;
88499 Riedlingen; 79 Jahre
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Verabschiedung in Kempten

JAuf der MilchstraBe daheim!”

Prufungsbeste mit Gratulanten. Hintere Reihe von links: Eli-
sabeth Knoll (Stellvertretende Landratin), Stadtrat Richard
Hiepp, Hans Etzler (Leiter der Berufsschule lll), Max Salger, An-
ton Wimmer (Vorsitzender des Prifungsausschusses), Schul-
leiter Dr. Valentin Sauerer.

Vordere Reihe von links: Wolfgang Frei, Lucas Fleschhut, Wolf-
gang Huber, Pirmin Gmeiner, Andreas Krénauer

ies bewiesen 23 frischgebackene Milchtechnologinnen

und -technologen, indem sie nach zweieinhalbjahriger

Ausbildungszeit ihre Abschlussprifungen erfolgreich ab-

gelegt haben. Am 11. Mdrz konnten sie im Rahmen einer
feierlichen Verabschiedung am LVFZ Kempten freudestrahlend ihre Ur-
kunden und Zeugnisse entgegennehmen.

Schulleiter Dr. Valentin Sauerer zeigte sich sehr zufrieden mit dem
erzielten Gesamtdurchschnitt von 2,46. Gleichzeitig erinnerte er je-
doch, dass damit nur der Anfang der beruflichen Laufbahn gemacht sei.
.Nicht immer ist das beste Zeugnis entscheidend fur berufliches Voran-
kommen, sondern auch soziale Kompetenzen und die Ubernahme von
Verantwortung fur die Gesellschaft”, so Dr. Sauerer. Er ermunterte die
Absolventen sich zukunftig verstarkt in Enrendmtern zu engagieren.

Besonders geehrt wurden die Pruflinge mit den besten Berufsschul-
zeugnissen und den besten Gesamtergebnissen. Bei den Berufsschulab-
schlussen war dies Wolfgang Huber (EdelweiB), gefolgt von drei zweiten
Platzen, die an Lucas Fleschhut (Hochland), Wolfgang Frei (Arla Foods
Bad Woérishofen) und Andreas Krénauer (Mang Kasewerk) gingen.

Die besten Prufungsergebnisse erzielten mit gleichem Notendurch-
schnitt Lucas Fleschhut und Wolfgang Huber, gefolgt von Pirmin Gmeiner
(Stich Feinkaserei) und Max Salger (Mang Kasewerk), mit ebenfalls glei-
chem Gesamtdurchschnitt. Den dritten Platz belegte Andreas Krénauer.
Alle konnten Buchgeschenke vom Landesverband Bayerischer und Sach-
sischer Molkereifachleute und Milchwirtschaftler (LBM) entgegennehmen.

planemos ist Siemens Partner
Automation Drives

Die planemos GmbH ist seit Dezember 2015 Siemens Solu-
tion Partner Automation Drives. ,Dieses Zertifikat ist fiir uns
eine Anerkennung unseres Kenntnisstandes beziiglich des
Siemens Produktportfolios®, sagt der technische Geschiftsfiith-
rer der planemos GmbH, Thomas Bux. Uwe Barnewald von
Siemens erginzt: ,Wir freuen uns sehr, mit planemos einen
kompetenten Solution Partner mit langjdhriger Erfahrung an
Bord zu haben®.

Siemens Solution Partner zeichnen sich durch detaillierte
technische Produktkenntnisse aus und sind Experten auf ih-
rem Gebiet. RegelmiRige Mitarbeiterschulungen sowie Fortbil-
dungsmaRnahmen in den Bereichen Siemens SIMATIC AU-
TOMATION SYSTEM (Programmierung), Siemens SIMATIC

SIEMENS r

Uwe Barnewald, Roland Riedl, Thomas Bux und Florian Wei-
herer (Foto: planemos)

HMI (Visualisierung) und Siemens SIMATIC NET (Ver-

netzung) und damit verbundene Priifungen, garantieren einen

einheitlichen Qualititsstandard fiir gemeinsame Kunden.
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Der
schuss von Kelvion hat
Dr. Robert Wassmer

(Foto) zum 1. Juli als
Chiefl Executive Officer und Geschifts-
fihrer der Kelvion Holding GmbH be-

stellt. Wassmer war zuletzt Vorstandsvor-

Gesellschafteraus-

sitzender bei der Knorr-Bremse Systeme
fiir Schienenfahrzeuge GmbH.
Klaus-Peter Gléckner, der im Januar

die Aufgaben des Chief Sales Officer von
Kelvion tibernahm, ist seit April Geschaifts-

Schirin Kallenborn ist
neue Leiterin Vertrieb
und Marketing national
und international der
Milei GmbH. Die 30-Jidhrige absolvierte

wihrend ihres Bachelorstudiums der
Agrarwissenschaften ihr Pflichtprakti-
kum bei der Milei. Nach dem Master-
studium des Agribusiness trat sie 2010
als Key Account Managerin ihre erste
Stelle an. Zwei Jahre spiter tibernahm

Kallenborn die Leitung des Vertriebs-

Peter Rohrmann iiber-
nimmt die Geschifts-
fithrung des Kelkheimer
Mess- und Sensortech-
nik-Spezialisten ALTHEN. Damit lost
der bisherige Vertriebsleiter Peter Ri-
ckmeyer in der Geschiftsleitung ab,
der sich fortan in beratender Funktion
der ALTHEN-Gruppe widmet. Peter
Rohrmann verantwortete bisher zwei

Jahre lang den Vertrieb fir ALTHEN.

fithrer in der Kelvion Holding GmbH.

auRendienstes.
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Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen April 2016

1 jfe INSTITUT FUR
ERNAHRUNGSWIRTSCHAFT

Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im April 2016 verrin-
gerte sich die mittlere Milchverwertung auf den bundesdeutschen
Spotmarkten um weitere 1,1 Ct von 18,3 auf 17,2 Ct/kg Milch ge-
genuber dem Vormonat. Das entspricht einem Ruckgang um weite-
re 6 %. Gegenuber April vor einem Jahr liegt der derzeitige Wert um
6,5 Ct/kg oder 27,4 % niedriger. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt
stellt die berechnete Gesamtverwertung einer Milch mit 4 % Fett
und 3,4 % EiweiB auf den wichtigsten Spotmarkten dar: Markte fur
Magermilchkonzentrat und far Industrierahm.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Im April
schwachten sich die Rahmpreise starker als die Konzentratpreise ab.
Rahm holt in der Preisentwicklung nach, was Magermilchkonzentrat
bereits hinter sich hat. Die Preise fur Magermilchkonzentrat sinken
im April um 3,3 % oder 3,4 EUR von 102,4 auf 99,0 EUR/100 kg Tro-
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ckenmasse. Die mittleren Rahmpreise sinken mit 7 % oder 18,7 EUR
von 267,8 auf 2491 EUR/100 kg Fett.

Ausblick Spotmarkt: Die Preise der Spotmarktprodukte notier-
ten im April auf einem nochmal nachgebenden Niveau, so dass die
Gesamtverwertung auf rd. 17 Ct/kg gesunken ist. In den nachsten
Wochen ist von sich angleichenden Verwertungen auszugehen. Ins-
besondere die sinkenden Kase- sowie Frische- und H-Milch-Verwer-
tungen werden dafur verantwortlich sein. Die Milchverwertung in
Deutschland durfte dann voraussichtlich im Mai auf unter 20 Cent/kg
absinken. Die Milchauszahlungspreise werden wahrscheinlich nicht
Uberall auf dieses Extremniveau absinken bzw. auch im Laufe der
dann folgenden Monate wieder ansteigen. Das Problem ist, dass die-
se Wende bisher kaum aus den Marktdaten abgeleitet werden kann.
Allenfalls der internationale Markt zeigt erste positive Signale.

(4 Mlikcherzesgerpreis Deutschland {42 Fettf3,4% Eiweil)
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Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2016, www.ife-ev.de.
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Unsere Milcherzeuger wenden zunehmend Schaden vom Markt ab (Autor: Berger)

Testbewertungen fir Baumer Sensoren
LVFZ Kempten

Seit Anfang dieses Jahres setzt die Molkereischule Kempten
im Lehrtechnikum den Fiillstandschalter CleverLevel LBFS
und das Leitfahigkeitsmessgerdt Combilyz AFI4 ein. Beide
Gerite stammen von Baumer und lassen sich It. Dozent Mar-
tin Barnickel gut in den Unterricht integrieren. ,Ihre intuitive
Meniifiihrung ermoglicht die selbstindige Parametrierung
durch die Studierenden schon nach einer sehr kurzen Ein-
fihrungsphase®, sagt er.

Der Grenzstandschalter LBES wird in einem Mischautomat
verbaut. Hier kontrolliert er den Grenzstand im Pulvertank.
Die variable Einstellung der Schaltpunkte erlaubt die sichere,
resthaftmengen-tolerante Erfassung des Pulvergrenzstands,
was eine Einbringung von Luft beim Anmischen verhindert.
,Fiillstandwachter ohne einstellbaren Schaltpunkt arbeiten
vor allem bei hygroskopischen Pulvern mit einem Restwas-
sergehalt unter 4 % sehr unzuverlassig®, erkldart Barnickel.
,Fiir diese Anwendung ist der CleverLevel LBES der ideale
Sensor, der alle Schaltaufgaben perfekt meistert.

Das Leitfahigkeitsmessgerdt Combilyz AFI4 wird derzeit
auf dem Programmierstand im Rahmen des I'T-Unterrichts

besprochen. Es ist dort an eine marktgdngige SPS angeschlos-
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Diese Baumer-Sensoren werden seit Kurzem in der Lehrmol-
kerei des LVFZ Kempten eingesetzt (Fotos: Baumer)

sen. Sein Menii ist einfach verstandlich und applikationsge-
recht. Wiinsche nach weiteren Funktionalititen haben Barni-
ckel und seine Studierenden bislang keine.

,Beide Sensoren machen einen sehr robusten, hochwertigen
Eindruck®, fasst Barnickel zusammen. ,Das hygienische Design
der Gerite ist im Inneren und AuReren als perfekt zu bezeich-
nen. In [P69K-Ausfithrung steht ihrem langlebigen Einsatz
auch bei Schwallwasser und Reinigung mit Hochdrucklanzen
nichts im Wege. Die gelaserten Grunddaten auf den Gehdusen
sind unverlierbar und alterungsresistent angebracht, was die
Ersatzbeschaffung vereinfacht und sicher gestaltet.*



LVFZ fir Milchanalytik Triesdorf
15 Milchwirtschaftliche Laborantinnen und Laboranten starten ins Berufsleben

Am 18. Marz wurden 15 Absolven-
ten der milchw. Labor-Ausbildung
am [LVFZ Triesdorf verabschiedet.
Es gratulierten neben Schulleiterin
Petra Hartner auch Ehrengiste wie
Otto Korner, Direktor der land-
wirtschaftlichen Lehranstalten in
Triesdorf, und Schulleiterin Irmgard
Kornprobst.

Hartner verwies in ihrer Festre-
de auf den neuen Priifungsmodus.
Diese Abschlussklasse sei die erste
komplette Klasse, die nach der neu-
en Ausbildungsordnung gepriift wor-
den sei, so die LVFZ-Leiterin. Die
seit 29. Mai 2013 geltende Verord-
nung fiir den Beruf Milchwirtschaft-
licher Laborant/Milchwirtschaftli-
che Laborantin (MilchLAusbV) hat
umfassende berufliche Handlungs-
kompetenz als Ausbildungsziel. Ne-
ben dem Faktenwissen ist es beson-
ders wichtig, Zusammenhidnge zu
erkennen und sich somit auf neue
Situationen in der Arbeitswelt ein-
stellen zu kénnen.

Fir die Ehrung der Besten ver-
glich Hartner die Priifung mit einem
sportlichen Wettkampf, bei dem
auch die Besten auf dem Treppchen
stehen und eine besondere Aus-
zeichnung bekommen.

Als beste Absolventin konnte
Christina Lobinger von den Naab-
taler Milchwerken Bechtel, Schwar-
zenfeld, den Forderpreis der muva
Kempten entgegennehmen. Eine
weitere Auszeichnung vergab Dr
Almut Schoéne-Pfann im Namen des
Landesverbands Bayerischer und
Sdchsischer Molkereifachleute und
Milchwirtschaftler an die Priifungs-
zweitbesten Theresa Holzner von
den frischli Milchwerken in Eggen-
felden und an Stefanie Thalhammer
von der Hochwald Foods in Polling.
Helmut Leidenberger als Laudator
vom Staatlichen Berufsschulzentrum
Ansbach durfte die Auszeichnung
fir das beste Berufsschulzeugnis
an Katharina Scheitzeneder von der
Molkerei Meggle und an Stefan Lin-
dauer von Hochland Deutschland in

Schongau verleihen. Der letztgenannte
Absolvent wurde gleich zweimal ausge-
zeichnet. Sein soziales Engagement als
Helfer bei allen kleineren und groReren
Wehwehchen, aber auch ernsthafteren

Erkrankungen bewies Stefan Lindauer
mit viel Herzblut. Diesen Sonderan-
erkennungspreis verliech Ann-Kathrin
Zwick vom Verein Ehemaliger Tries-
dorfer (VET) zum ersten Mal.

STELLENANZEIGE

g Ly powisisiis

An der Milchwirtschaftlichen Lehr- und Untersuchungsanstalt Oranienburg e. V.
(MLUA) ist

ab 01.09.2016 die Stelle als

Molkereitechniker/Molkereitechnikerin
oder Molkereimeister/Molkereimeisterin

zu besetzen (Vollzeit/vorerst befristet auf 2 Jahre/Vergltung nach TV-L).

Aufgabengebiet:

e | ehrtatigkeit als Ausbilder mit Uberwiegend berufspraktischer Unterweisung
zu technologischen Ablaufen an den Ausbildungsstationen der Lehrmolkerei
sowie berufstheoretische Einweisung in Herstellung und Untersuchung von
Milchprodukten im Rahmen der Ausbildung von Milchtechnologen

e \Jorbereitung und Durchfuhrung technologischer Versuche und Auftragsar-
beiten

e Durchfthrung von Wartung und Instandhaltung der technischen sowie Ver-
sorgungsanlagen der Lehrmolkerei

e | ehrtatigkeit bei Fort- und Weiterbildungskursen

Voraussetzungen:

¢ Qualifikation als Molkereitechniker/-in oder Molkereimeister/-in oder gleich-
wertiger Berufsabschluss im Bereich der Lebensmitteltechnik

e umfassende Kenntnisse der milchwirtschaftlichen Technologie und Technik

e Ausbildereignung gemaB AusbildereignungsVO

e mehrjahrige Berufserfahrung; zuverlassiges, eigenverantwortliches Arbeiten

e sehr gute EDV-Anwenderkenntnisse; Fluhrerschein

Aussagekraftige Bewerbungen werden innerhalb von vier Wochen nach
Erscheinen der Stellenausschreibung an den Direktor der Milchwirtschaftlichen
Lehr- und Untersuchungsanstalt Oranienburg e. V., Sachsenhausener Str. 7 b,
16515 Oranienburg erbeten.
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ANSBACHER
FACHGESPRACHE 2016

Unsere Veranstaltung richtet sich an die verantwortlichen Prak-
tiker im milchwirtschaftlichen Betrieb. Mit der breit gestreuten
Themenauswahl werden Anregungen und Denkanstdsse gege-
ben sowie Uber neueste Entwicklungen berichtet.

Das Seminar ermoglicht ferner den fachlichen Gedankenaus-
tausch und bietet eine Diskussionsmdglichkeit im kollegialen
Kreis. Namhafte Referenten berichten aus der sprichwértlichen
ersten Hand".

Termin:
1. Juni 2016, nach Wunsch individuelle Anreise
2. Juni 2016, Seminarprogramm von 08.00 Uhr bis ca. 16.00 Uhr

Seminarort:
Hotel Bergwirt, Schernberg 1, direkt an der A6 bei Ansbach

Moderation:
LLD a. D. Johann Peschek, ehem. Leiter LVFZ
Molkereiwirtschaft Kempten

Org. Leitung: Georg Rauschmayr, LBM e.V., Regensburg

Anmeldung:

Bitte ausschlieBlich an den LBM e.V.,,

LBM e.V., Messerschmittsr. 43, D-93049 Regensburg

Fax: +49 (0) 941/29 799 05, E-Mail: rauschmayr@lbm-ev.de

Seminargebuhr:

160 €, inkl. Mittagessen und Tagungsgetranken, abziiglich 30 €
fur Mitglieder des LBM oder Teilnehmer aus Mitgliedsbetrieben
des LBM e.V.

Bei Absagen nach Anmeldeschluss wird die volle Tagungsgebthr
berechnet. Die Teilnahme ist Ubertragbar, bei Rucktritt vor Anmelde-
schluss wird eine Gebuhr von 30 € erhoben.

Quartiere:

Wir haben im Tagungslokal, (www.hotel-bergwirt.de) Schernberg 1
bei Ansbach ein Zimmerkontingent reserviert. Wir vereinbarten 60 €
je Ubernachtung, inkl. Frithstiick. Bitte nehmen Sie bei Ihrer Buchung
auf den LBM e.V. Bezug.

Letzter maglicher Buchungstermin auf das Kontingent: 19.05.2016

Buchen Sie Ihre Unterkunft nach Wunsch per:
Telefon: +49 (0) 9825/2039-0, Fax: +49 (0) 9825/2039-299,
E-Mail: info@hotel-bergwirt.de

KIELER MILCHTAG 2016
31. MAI' UND 1. JUNI 2016 IN KIEL

In der mehr als 100-jahrigen Geschichte der Kieler Milchforschung waren die Kieler Milchtage iber Jahrzehnte fester Bestandteil der Présentation
milchwissenschaftlicher Ergebnisse. Mit einer Initiative der ,Gemeinschaft der Férderer und Freunde der Kieler Milchforschung e V." werden im Jahr
2016 die ,Kieler Milchtage” in einem neuen Format wiederbelebt:

Milchwissenschaftliche Forschungsergebnisse tber die gesamte Wertschspfungskette der Milchwirtschaft werden von allen in Kiel anséssigen For-
schungseinrichtungen dem Max Rubner-Institut (MRI], der Christian-Albrechts-Universitat (CAU), dem International Farm Comparison Network (IFCNJ,
der Fachhochschule Kiel (FH Kiel) und dem ife Institut Kiel der Fachsffentlichkeit vorgestellt.

Die Veranstaltung ist in sieben Themenblécke gegliedert. Je zwei Themenblécke finden zu parallelen Zeiten in unterschiedlichen Réumen staft,
um unterschiedlichen Interessensschwerpunkten Rechnung tragen zu kénnen.

Schirmherr Tagungspauschale®

150,00 EUR incl. MwSt.
Anmeldung

Die Anmeldung ist nur online méglich

t der Férderer und Freunde der Kieler Milchforschung e.V.
abe 1 - 3, 24768 Rendsburg
304-1224
Ort der Veranstaltung
Ringhotel Birke

www.kieler-milchtag.de

Hotelbuchung

Martenshofweg 2 Ringhotel Birke unter Stichwort Kieler Milchtag www.kieler-milchtag.de
1

Telefon: + 49 43
E-Mail: info@hotel-bir

Schirmherr und Veranstalter ist der Verein ,Gemeinschaft der Férderer und Freunde der Kieler Milchforschung e.V.". Der Verein ist gemeinnitzig tétig und

kann daher keine MwSt. ausweisen. Die Abrechnung der Tagungspauschale erfolgt daher tber das Hotel Birke.

*Am 31.05.2016 werden Sie ab 12.00 Uhr mit einem Mittagsimbiss begriit. Zu den Pausen werden Kaffee, Tee, Kaltgetrénke und Snac
Am Abend findet ein g

imbiss verabschiedet.

ames festliches Abendessen mit Buffet statt. Am zweiten Tag werden die Teilnehmerinnen und Teilnehmer mit einem Mittags-
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Kanalabscheider

Der Verwandlungskiinstier -
bekimpft Olnebel und Feuer!

- bessere Prozesshygiene
- Olfreie Maschinen

- saubere Abluftkanale

- geruchsfreie Fortluft

- selbstreinigende
CYCLONE®-Abscheider

- hoher Brandschutz
- alles aus Edelstahl

REVEN®
X-CYCLONE®

Wir kaufen und verkaufen gebr. Dampfkessel
~ HERMANN SPRENGER GMEH GErmLan
W _ J llh

.

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

WAL SFITEI'IQET"E'SSEH.E
mail@sprenger-essen.da

LOOS Dampfkessal
LOOS Dampfkessal
LOOS Dampflessel
LOOS Dampikessel
LOOS Dampfkesseal
WULFF Dampfkessal Bj. 1991

CBMi

Beste Milch ldoen

Bj. 2000 500 kg'h x 10 bar Gas
Bj. 1994 800 kgh x 13 bar I

Bj. 1997  1.250 kgth x 13 bar Gas
Bj. 2000  2.000 kgth x 10 bar Gas
Bj. 1926  3.200 kath = 10 bar Kombi
5,000 kgih x 13 bar Gas

Die Bayerische Milchindustrie eG ist ein fihrendes Unterneh-
men der deutschen Molkereiwirtschaft. Unser breitgeféchertes
Sortiment hochwertiger Milchprodukte stellen wir in neun Pro-
duktionsbetrieben in Bayern, Thiringen und Sachsen-Anhalt
her. Zur Verstarkung unseres Teams im Werk Jessen (Sachsen-
Anhalt) suchen wir ab sofort einen

Leiter Lager/Logistik
einer Molkerei (m/w)

Sie sind maBgeblich beteiligt an der Konzeption und Inbetrieb-
nahme eines neuen, vollautomatischen Hochregallagers mit
16.000 Stellpldtzen an dem stetig wachsenden Standort Jessen.
Spater zeichnen sie verantwortlich fir die Leitung und den Be-
trieb des gesamten Hochregallagers inkl. Verantwortung der ge-
samten Innenlogistik und den Schnittstellen zur Produktion.

Wenn Sie zudem noch Uber einschldgige Berufserfahrung ver-
flgen, schauen Sie auf unserer Homepage www.bmi-eg.com vor-
bei. Sie finden hier eine ausfuhrliche Beschreibung der Aufgaben
unter http://www.bmi-eg.com/unternehmen/stellenangebote/
standorte/

Bitte bewerben Sie sich online Uber unser Stellenportal auf
der Homepage.
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Im Alter von 82 Jahren verstarb am 19. Februar 2016 Im Alter von 87 Jahren verstarb am 3. April 2016
unser Verbandsmitglied unser ehem. Verbandsmitglied
Egon Hollefeld Kurt Johannes Héfig
aus Emsdetten aus Minster
Wir verlieren ein Verbandsmitglied und einen geschétzten Wir verlieren ein ehem. Verbandsmitglied und einen geschétzten
Kollegen, der unserem Berufsstand und dem Verband 24 Jahre Kollegen, der unserem Berufsstand und dem Verband 44 Jahre
die Treue gehalten hat. die Treue gehalten hat.

Unser aufrichtiges Mitgefihl gilt seiner Familie. Unser aufrichtiges Mitgefihl gilt seinen Angehérigen.
Fachverband der Milchwirtschaftler Fachverband der Milchwirtschaftler
Westfalen-Lippe e.V. Westfalen-Lippe e.V.

Claus Wiegert Michael Ernesti Horst Rehsft Claus Wiegert Michael Ernesti Horst Rehséft
Vorsitzender stellv. Vorsitzender Ehrenvorsitzender Vorsitzender stellv. Vorsitzender Ehrenvorsitzender
Im Alter von 68 Jahren verstarb am 20. Mé&rz 2016 Im Alter von 68 Jahren verstarb am 20. Mérz 2016
unser Verbandsmitglied unser Verbandsmitglied
Helmut Sauter Helmut Sauter
aus Extertal aus Extertal
Wir verlieren ein Verbandsmitglied und einen geschétzten Wir verlieren ein engagiertes Verbandsmitglied und einen
Kollegen, der unserem Berufsstand und dem Verband 40 Jahre geschatzten Kollegen, der unserem Berufsstand als Fachberater
die Treue gehalten hat. und dem Verband viele Jahre lang die Treue gehalten hat.
Unser aufrichtiges Mitgefiihl gilt seiner Familie. Unser aufrichtiges Mitgefiihl gilt seiner Familie.
Fachverband der Milchwirtschaftler Ahlemer Ingenieure e.V.
Westfalen-Lippe e.V. (vormals ,VIM - Verband der Ingenieure der Milch-
wirtschaft und der nachwachsenden Rohstoffe”)
Claus Wiegert Michael Ernesti Horst Rehséft di .
Vorsitzender stellv. Vorsitzender ~ Ehrenvorsitzender ML LASLC T Markusiotasy
Vorsitzende stellv. Vorsitzender

Im Alter von 83 Jahren verstarb am 18. April 2016
unser Verbandsmitglied

Dir. Helmut Kutter

Puchheim

Mit Herrn Kutter verlieren wir ein sehr treues Verbandsmitglied.
Herr Kutter war 57 Jahre Mitglied in unserem Verband.
Die Mitglieder unseres Verbandes sind ihm zu Dank verpflichtet
und werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren.

Den Hinterbliebenen gilt unsere aufrichtige Anteilnahme.

Landesverband Bayerischer und S&chsischer Molkerei-
fachleute und Milchwirtschaftler e.V.

L. Weil3 Dr.K.Kunz  E.Stummer G.Rauschmayr
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Im Alter von 78 Jahren verstarb am 2. April 2016
unser Verbandsmitglied

Dr. Horst Ottenberg

aus Erfurt

Wir verlieren ein engagiertes Verbandsmitglied und einen geschétzten Kollegen,
der unserem Berufsstand und dem Verband 23 Jahre die Treue gehalten hat.

Unser aufrichtiges Mitgefihl gilt seinen Angehérigen.

Fachverband hessischer und thiiringischer Milchwirtschaftler e.V.

Thomas Schnurr Klaus Birker

Vorsitzender stellv. Vorsitzender

&

Vor der Wende war Herr Dr. Ottenberg Kombinatsdirektor des VEB Kombinat Milchwirtschaft Erfurt
und spéter dann Geschéaftsfihrer der Humana Milchunion.

Grof3e Traurigkeit hinterldsst bei uns die Nachricht, dass unser
Freund, Kollege und geschétztes Verbandsmitglied,

Hans Adolf Petersen

aus Oeversee

am 1. April 2016 im Alter von 82 Jahren verstorben ist.

Hans Petersen hat in Schleswig-Holstein, der Meierei Achtrup seine Ausbildung
zum Meiereifachmann absolviert.
Nach seiner Meisterpriifung im Jahr 1959 in Malente arbeitet er
unter anderem in der Zentral-Butterei in Nordhackstedt.

Hans Petersen war 56 Jahre lang ein engagiertes Verbandsmitglied, davon 19 Jahre Vorstandsmitglied
sowie Gebietsobmann der Gruppe Nord. Er hatte sich die Arbeit fir den milchwirtschaftlichen Nachwuchs

auf die Fahne geschrieben und diese konsequent betrieben.
Dafir erhielt er 1996 den Hans-Clausen Preis.

Mit viel Detailliebe organisierte Hans Petersen lange Jahre die Studienreisen
fir den Fachverband. Er und seine Frau Ingrid waren gern gesehen und geschétzt.

Wir trauern um einen Freund und Kollegen,
unser groBes Mitgefihl gilt seiner Familie.

Fachverband der Milchwirtschaftler

Schleswig-Holstein und Mecklenburg-Vorpommern e.V.

Holger Liers Rainer Andresen
Vorsitzender stellv. Vorsitzender

Fotolia_©Michaela Miller_M
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pameat  holac
LEKKERKERKER B.V.

holac Maschinenbau GmbH

GESPECIALISEERD IN ZUIVELMACHINES Am Rotbuhl 5
89564 Nattheim, Deutschland
Machinehandel Lekkerkerker B.V. Telefon: +49 (0)7321 964 50
Handelsweg.Z . Telefla.xz '+49 (0)7321 964 550 CSB-System AG
3411 NZ Lopik, Niederlande E-Mail:  info@holac.de An Fiirthenrode 9-15
Telefon: +31-348-558080 Web: www.holac.de 52511 Geilenkirchen, Germany
Telefax: +31-348-554894 Phone: +49 2451 625-0
E-Mail:  niels@lekkerkerker.nl Fax: +49 2451 625-291
Web: www.lekkerkerker.nl Email: info@csb.com
Web: www.csb.com

The business IT solution for your entire enterprise

lmwaﬁ o s heelth VALVE TECHMOLOGY
ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH it
Chr. Hansen GmbH Alpenstrasse 39 - 43 Sy I MADE IN GERMANY
GroRe Drakenburger Str. 93-97 83543 Rott am Inn, Deutschland 1 F
31582 Nienburg, Deutschland Telefon: +49 (0)8039 401 0 ) "
Telefon: +49 (0) 5021 963 0 Telefax: +49 (0)3039 401 396 P e e s
Telefax: +49 (0) 5021 963 109 E-Mail. contact@alpma.de et ! info@rr-risger.de
E-Mail:  decontact@chr-hansen.com Web: www.alpma.de i

Web: www.chr-hansen.com

STELLENANZEIGE

Kammerlehner:
CHEESE TECHNOLOGY

ISBN: 978-3-00-021038-9, 930 S. A
Aktuell auf unserem Jobportal www.moprojob.de

Das englischsprachige Standardwerk der

ot Koy . ; . "
i Késereitechnologie, ,,(;I1eese T?chnology von MLUA Oranienburg sucht:
Cheese Josef Kammerlehner, |s“t nun fiir 109 € inkl. MwSt. Molkereitechniker/Molkereitechnikerin oder
Technology und Versandkosten erhaltlich. Molkereimeister/Molkereimeisterin

Das Buch gliedert sich in 9 Kapitel und behandelt
die gesamte Bandbreite der Kdseherstellung.
Zudem werden Grundlagen wie Chemie, Physik,
Technologie, Milchinhaltsstoffe und Geschichte

Bayerische Milchindustrie eG sucht:
Leiter Lager/Logistik einer Molkerei (m/w)

Nestlé sucht:
Trainee Manufacturing (m/w)

der Kaserei behandelt.

Weitere Informationen finden Sie I . |o jo{.doe
Bestellung auf moproweb.de, Rubrik Shop. unter www.moprojob.de 'S)ti'l|r:[i]'r%ha‘“r’f(?“haﬂ“°he
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Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e.V.

Hotel The Westin Bellevue Dresden

» 109. ZDM-VERBANDSTAG
VOM 29. SEPTEMBER - 1. OKTOBER 2016 IN DRESDEN

2-TAGIGE FACHTAGUNG VOM 30. SEPTEMBER BIS 1. OKTOBER

1.TAG 2.TAG

+MILCHINDUSTRIE 4.0" +PERSONAL 4.0"

Freitag, den 30. September 2016 von 13.30 - 17.30 Uhr Samstag, den 1. Oktober 2016 von 10.00 - 13.00 Uhr

» ,WasistIndustrie 4.0?" » Die Jugend gibt es nicht! Wie man
Roland RiedI (planemos GmbH) die richtige Ansprache fiir junge Menschen findet

» ,Echtzeitdaten implemetieren” Bernhard Heinzimaier, tfactoryTrendagentur, Hamburg
Bernd Opgennorth (ProLeiT AG) » ,Transparenz”in der Arbeitgeberkommunikation Realistic

» ,F-Trace-Unmégliches wird méglich?” Job Previews oder umgangssprachlich: Vorhang beiseite ziehen
Clemens van Betteray (CSB-System AG) Joachim Diercks, Geschaftsfiihrer CyQuest, Hamburg

» ,Was kommt 2" » Ganzheitliche Recruitingstrategien
Jiirgen Dechow (GEA Group AG) Carl C. Miiller, TOPOS Personalberatung C.C. Miiller, Niirnberg

» ,Chancen der Digitalisierung” » Ausbildung am Standort Leppersdorf (Aushildungsmarketing,
Hans Haberl (Siemens AG) Recruiting, Onboardingphase, Begleitung der Ausbildung,

Forderung von Potentialtragern)
Christine Schmidt, HR-Leitung Leppersdorf,
Unternehmensgruppe Theo Miiller

» Traineeprogramm und Duale Studenten in der UTM

» ,Jom Laborin den Prozess (NIR)"
Jorg Schiick (Bruker Corporation)

» ,Energie 4.0"

Andreas Fritz (EnBW AG) Jorg Miiller, HR-Leitung Aretsried und Freising,
Unternehmensgruppe Theo Miiller
ANMELDUNG BIS 31. AUGUST 2016 TEILNAHMEGEBUHR
Bitte senden Sie den Anmeldebogen bis 31. August 2016 e Verbandstag 50 €
ausschlieBlich an: e 2-tdgige Fachtagung 250 €/Mitglieder und Abonnenten der Fachzeitschrift
Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e.V. molkerei-industrie; 350 €/Nichtmitglieder
Jagerstrabe 51, 10117 Berlin Bitte iiberweisen Sie diese bis 1. September 2016 an die auf dem Anmeldebogen
Fax: 030-40 30 445-53, E-Mail: info@zdm-ev.de angegebene Kontoverbindung des ZDM.
Bei Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfiigung: Anmeldeformular und weitere Informationen auf der www.zdm-ev.de.

Telefon: 030-40 30 445-52



Herausforderungen
fur die neue Personalarbeit
in Molkereien -

ZeitgemdfBBe Kommunikation

und Recruiting

1. Oktober 2016
The Westin Bellevue, Dresden

Programm

* Die Jugend gibt es nicht! Wie man die richtige Ansprache

fir junge Menschen findet
Bernhard Heinzlmaier, tfactoryTrendagentur, Hamburg

* ,Transparenz” in der Arbeitgeberkommunikation
Realistic Job Previews oder umgangssprachlich:
Vorhang beiseite ziehen
Joachim Diercks, Geschéftsfihrer CyQuest, Hamburg

* Ganzheitliche Recruitingstrategien
Carl C. Miller, TOPOS Personalberatung C.C. Miiller,
Nirnberg

* Ausbildung am Standort Leppersdorf (Ausbildungs-
marketing, Recruiting, Onboardingphase, Begleitung
der Ausbildung, Férderung von Potentialtrégern)
Christine Schmidt, HR-Leitung Leppersdorf,
Unternehmensgruppe Theo Miiller

* Traineeprogramm und Duale Studenten in der UTM
J6rg Miiller, HR-Leitung Aretsried und Freising,
Unternehmensgruppe Theo Miiller

Ende der Veranstaltung gegen 13 Uhr.

Hotel: Teilnehmerinnen werden gebeten, die Hotelunterkunft
selbst zu organisieren. Das Veranstaltungshotel bietet unter

dem Stichwort ,ZDM" Zimmer an (giltig bis zum 7. Juli 2016):

The West Bellevue Dresden,
Grofde Meifiner Strafle 15, 01097 Dresden
T. +49 351 805-0, F. +49 351 805-1609

hotelinfo@westin-bellevue.com

Seminargebihr: 350 €, Mitglieder/Abonnenten der
Fachzeitschrift molkerei-industrie 250 €.

Leistungen: Teilnahme am Seminar, Tagungsunterlagen,
Getrénke, Mittagsimbiss.

Anmeldung an:
Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e.V.
JagerstraBBe 51, 10117 Berlin

Fax: 030-40 30 445-53, E-Mail: info@zdm-ev.de
Bei Fragen stehen wir lhnen gerne zur Verfiigung:

Telefon: 030-40 30 445-52

GIPFEL

dia - Fotolia.com

Am 1. Oktober 2016 veranstalten die Fachzeitschriften molkerei-industrie

und Milch-Marketing und das milchwirtschaftliche online-Jobportal moprojob.de
(B&L MedienGesellschaft) im Rahmen des ZDM-Verbandstages (Zentralverband
Deutscher Milchwirtschaftler) den 2. moprojob-Gipfel.

Teilnehmerzielgruppe sind Personalverantwortliche, Geschéfts- und Betriebsleitung
in der Molkereiwirtschaft sowie vor- und nachgelagerten Branchen und alle,
die Anregungen fir ihre Personalarbeit suchen.

Unsere Referenten:

Bernhard Heinzlmaier Joachim Diarcks

Jorg Miller
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