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17. Ahlemer Fachtagung

Workshop zum Thema

Flexibilitat in Molkereien managen

5.-6.Juni 2018, in Hannover-Ahlem

Dienstag, 5. Juni 2018
Mitgliederversammlungen

Beginn 17:00 Uhr
... Rdumen der HS

Ahlemer

Hochschuliorum

... Rdumen der HS

"~ Ahlemer
ngeniewre

(jeweils gesonderte Einladungen)

Ahlemer Grillfest
In den Raumlichkeiten der HS - bei gutem Wetter auch drauBen

Beginn: 19:00 Uhr

Alle Mitglieder des Ahlemer Hochschulforums und der Ahlemer Ingenieure e.V.

sowie alle weiteren Gaste der Fachtagung am Folgetag sind herzlich eingeladen.

Mittwoch, 6. Juni 2018
Fachtagung mit Workshopcharakter

Flexibilitdt in Molkereien managen
in Hannover-Ahlem, Vortragssaal des Gartenbaus

Moderation: Prof. H. Wietbrauk, HS Hannover

9% Uhr  Erdffnung

Prof. Dr.-Ing. B. Rademacher, HS Hannover

GruBworte

1. Miiller, Ahlemer Hochschulforum e.V.
U. Pages, Ahlemer Ingenieure e.V.

H. Daseking, Niedersachsisches MELV

Ansitze fiir Handel und Produzenten zur
gemeinsamen Optimierung der Supply Chain
M. Rybak, DIRK ROSSMANN GMBH, Burgwedel

Absatzplanung aus der Sicht der Molkerei
Dr. H. G. Ottl, GKC DR. OTTL & PARTNER DAIRY
AND FOOD CONSULTING AG, Eching

Diskussion
Kommunikationspause

11" Uhr

13% Uhr

15% Uhr

15% Uhr

Mengensteuerung in der Milcherzeugung
Prof. Dr. V. Kromker, HS Hannover

Zusammenarbeit von Molkereien und Milchlieferanten
bei der Planung der Rohstoffmenge

Dr. J.-U. Starcke, frischli Milchwerke GmbH, Rehburg-Loccum
Dr. K. Hein, DMK Deutsches Milchkontor GmbH, Bremen

Diskussion
Mittagspause

Anforderungen an die kurzfristige Fertigungsplanung
M. Fréhlich, GKC DR. OTTL & PARTNER DAIRY
AND FOOD CONSULTING AG, Eching

Flexibilisierungsfortschritte bei
Lieferanten von Equipment fiir Molkereien
S. Mayer, GERHARD SCHUBERT GMBH

C.von der Burg, KRONES AG

R. Remmert, IMA DAIRY & FOOD HOLDING GMBH
Diskussion

Kommunikationspause

Erfolgreich mit oder trotz Flexibilitat

K. von Funck, THE BOSTON CONSULTING GROUP GMBH, Miinchen

Verabschiedung
Prof. Dr.-Ing. B. Rademacher

Organisatorisches

Tagungsort:
Vortragssaal des Gartenbaus, Heisterbergallee 12, Hannover

Anmeldung:
A. Hochschulforum eV, Heisterbergallee 10 A, 30453 Hannover,
Telefon: 0511/9296-2213 /2202, Mail: Eberhard Wuest@hs-hannover.de

Preis:
Verbandsmitglieder € 150,00; Nichtmitglieder € 200,00;
Studierende € 30,00 (inkl. Verpflegung)

Bankverbindung: Stichwort ,Fachtagung” mit Namensnennung,
Konto des Ahlemer Hochschulforums e.V., Hannoversche Volksbank,
IBAN: DE82 2519 0001 8170 1438 00, BIC: VOHADE2HXXX
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ROLAND SOSSNA
REDAKTION

er Zusammenbruch der BMG., ei-

nem der groBen Michkaufer in

Deutschland, kam keineswegs vollig
unerwartet. Das Unternehmen, das immer-
hin auf eine mehr als einhundertjahrige Ge-
schichte zurutckblicken konnte, hatte bereits
vor Jahren finanzielle Probleme, die Forde-
rungen waren allerdings immer, wenn auch
vielleicht verspatet, erfullt worden. Was al-
lerdings dann doch Uberraschte und direkt
den Hinweis auf eine wirklich gravierende
Schieflage gab, war das im wahrsten Sinne
des Wortes omindse B.M.G.-Schreiben von

Wieder die

falschen Lehren gezogen

Der Zusammenbruch der B.M.G. war absehbar

Februar, in dem ein Basismilchpreis von nur
noch 20 Cent angekundigt wurde. In einer
Zeit, in der andere Milchkaufer noch um die
35 Cent auszahiten.

Unternehmen haben Erfolg oder sie schei-
tern, einst gut laufende Firmen werden ge-

schlossen (in der Milchwirtschaft oft auch

nur geschluckt), weil ihr Geschaftsmodell ir-

gendwann nicht mehr passt, all das ist ganz
einfach Marktwirtschaft. Aber was sich in der
Folge des Scheiterns der B.M.C. an Reaktionen
in Politik und gewissen Verbénden ergeben
hat, das wirft ein bezeichnendes Licht darauf,

dass fur die Gegebenheiten einer ,Marktwirt-
schaft” allzu oft kein Versténdnis mehr gege-
ben ist. 70 Jahre Sozialstaat und Totalbehu-

tung des landwirtschaftlichen Berufsstandes

scheinen die Wahrnehmung verzerrt zu ha-

ben. So haben z. B. Agrarministerin Kléckner
und DRV-Prasident Holzenkamp einseitig die

,Rettung” fur alle BM.C. Lieferanten durch
einen Solidarakt der Molkereigenossenschaf-

ten verkundigt (das Wort verkindet” will
hier nicht treffen). Und naturlich beeilte sich
auch der BDM, sich als Heilsbringer ins rechte
Licht zu setzen. Tatsachlich konnten in vielen
Fallen aber nur Interimslésungen gefunden
werden, mit Bezahlung auf Spotmarktbasis

oder ohne Biomilchzuschlag bei EigenUber-

nahme der Erfassungskosten, das Ganze oft
zeitlich eng befristet.

Grundeinkommen
erotfnet Milchpreisperspektiven

Wenn eh’ alles egal ist, ist alles gut

it einem zwangsfreien solidari-

schen Crundeinkommen, wie es

von linken Unternehmern und
Parteien diskutiert wird, lieBen sich die
meisten unserer Probleme l6sen. Die Sozial-
kasse musste keine Mietaufwendungen oder
Krankenkassenbeitrage mehr leisten, man
kédnnte die Arbeitsagenturen am Ende wohl
sogar auflésen und eine Heerschar an Beam-
ten fur bessere Zwecke einsetzen oder aber
in den vorzeitigen Kreativitatsunruhestand
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verabschieden. Allein schon Letzteres wur-
de das Grundeinkommen fur alle nach Rech-
nung der bei uns die Mehrheit stellenden
okonomisch Uberforderten leicht gegenfi-
nanzieren kénnen.

Auf der anderen Seite wlrden gerade auch
Molkereien vom Grundeinkommen profitie-
ren. Sie konnen z. B. ihre Personalabteilungen
abspecken, denn wer dann nach einer Stelle
fragt, der meint es sicher ernst mit Arbeiten.
Milchpreisseitig gibt es ebenfalls Entlastun-

Vergessen wurde bei aller Einforderung von
Solidaritat, dass die vom B.M.C.-Fiasko be-
troffenen Erzeuger sich bewusst dem Risiko
ausgesetzt, ihre einstigen Milchkaufer ver-
lassen und eine zeitweise bessere Bezahlung
bei gut laufenden Spotmérkten gesucht ha-
ben. In einer Situation, in der die Verwertun-
gen auseinanderlaufen und die EiweiBseite
gerade auf dem Spotmarkt abgesturzt ist,
konnte die Milchpreisgarantie der B.M.G. ein-
fach nicht mehr funktionieren. Das aber hat-
te jeder der Getroffenen schon vor Monaten
leicht erkennen kénnen.

Ganz offenbar verfehlen Ideen fur Vertra-
ge mit festen Zusagen und gleichzeitig kur-
zer Laufzeit die Realitat. Wie alle Heilslehren
klingt dieser Ansatz auf den ersten Blick gut
(ebenso gut wie ,sozial gerecht”), geht aber
an der realen Okonomie komplett vorbei. Bei
der B.M.G. hat der Markt einen konzeptionell
falschen Ansatz gerichtet, dass dies nun
Schmerzen verursacht, ist logisch, aber kein
Anlass fur Sozialgeddns. Auf Sicht wird alle
Milch bei neuen Abnehmern unterkommen,
einige Erzeuger werden Verluste erleiden. So
schlimm dies im Einzelfall ist, Unternehmer
mussen Folgen von Fehlentscheidungen im-
mer noch selbst tragen - oder sind Bauern
plotzlich keine Unternehmer mehr, wenn es
ernst wird, fragt sich Roland Sossna.

gen. Auch den Milcherzeugern wurde ja ein
solidarisches Grundeinkommen  zustehen.
Zusammen mit den Direktzahlungen wurde
sich fur sie ein auskdbmmliches Leben fuhren
lassen, Schwankungen des Milchpreises wa-
ren dann komplett egal. Und ganz am Ende
kébnnte man auch das Marketing in Molkerei-
en abschaffen, ware dann eh’ alles wurscht.
Man muss die Dinge eben nur konsequent zu
Ende denken, meint Roland Sossna.



NACHRICHTEN

> Hydrosol
Steigende Nachfrage nach
veganen Alternativen

L" %
Im Bereich Getranke \ /

setzt Hydrosol nicht

nur auf Ersatzpro-

dukte zu Milcherzeug- [
nissen, sondern auch

zu Soja. Aktuelles Bei-

spiel ist ein Drink auf H
Basis von Sonnenblu-
men und Hafer, der mit
einem angenehmen
Geschmack uberzeugt
(Foto: Hydrosol) -—

Laut Innova Market Insights verzeichnete Lateinamerika in den
letzten Jahren mit 132 Prozent die hochste jahrliche Wachstums-
rate bei veganen Produkten. Mit Abstand folgen Europa (50 Pro-
zent), Australasien (45 Prozent) sowie Nordamerika (34 Prozent).
Hydrosol hat fiir das breite Spektrum an Alternativen zu
Milchprodukten Stabilisierungs- und Texturierungssysteme ent-
wickelt, mit denen sich Produkteigenschaften erzielen lassen, die
denen der Kuhmilcherzeugnisse sehr nahekommen. Hierzu ge-
horen fermentierte Desserts auf Basis von Alternativen zu Milch
wie Mandeldrink, die frei von Milchbestandteilen, Soja und Glu-
ten sind. Mit dem Funktionssystem aus modifizierter Starke, Hy-
drokolloiden und Pflanzenfasern ldsst sich eine Textur einstel-
len, die vergleichbar mit der Textur von Joghurt ist. Eine cremige,
glatte Konsistenz und ein typischer Geschmack sind die Charak-
teristika der veganen Alternativen zu Frischkise, die mit dem
Stabilisierungssystem aus der Stabisol-Reihe hergestellt werden.
Bei veganen Alternativen zu Kise sorgen die maRgeschneider-
ten Wirkstoffkomplexe neben dem typischen Genusserlebnis
auch fir optimale Schmelzeigenschaften. Funktionssysteme zur
Herstellung von zartschmelzendem, cremigem veganen Eis run-
den die Bandbreite an Alternativen zu Milchprodukten ab.
JUnser Ziel ist es, unseren Kunden nicht einfach nur Produkt-
ideen fiir vegane Alternativen aufzuzeigen, sondern Konzepte mit
Mehrwert zu liefern®, erklidrt Dr. Dorotea Pein, Innovations- und
Produktmanagerin fiir Milchprodukte. ,Deshalb greifen wir bei
der Entwicklung unserer Stabilisierungs- und Texturierungssyste-
me auch aktuelle Trends auf. Ein Beispiel ist die steigende Nach-
frage nach proteinreichen Produkten. Laut Marktforschung sind
Molkereierzeugnisse hier die mit Abstand fithrende Kategorie.
Die Kenntnisse aus diesem Bereich nutzen wir gezielt bei der Ent-

wicklung von Alternativen zu Milchprodukten.” hydrosol.de

Anzeige

Mach mehr
mit Milch.

Die neue Hochdruckpumpe
GEA Hilge HYGIA H bietet
mehr Mdglichkeiten

fir Molkereien.

Unsere Hochdruckpumpen sind ideal fiir die
Membranfiltration im Molkereibereich und

erginzen das grofle GEA Hilge Portfolio.

Die GEA Hilge HYGIA H ist geeignet fiir
Systemdriicke bis 64 bar und garantiert Ihnen
unsere bewihrte Qualitit auch fiir Hochdruck-

Anwendungen.

r engineering for
q a better world
G [ -y

gea.com



Alles in Butter

Weihenstephan setzt auf Butterungsmaschine BUE von GEA

eim Konsumverhalten der Verbraucher hat sich in den  ne Butter im weltweiten Handel von 2.500 Euro auf 6.800 Euro. Das
letzten Jahren eine Trendwende vollzogen: Weg von erfordert fUr die Molkereien modernste Verfahren und Technolo-
Kohlenhydraten und hin zu Milchprodukten und Lebens-  gien fur die wirtschaftliche und qualitativ bestmogliche Produktion
mitteln, deren Rezepturen auf tierischem Milchfett als  und Weiterverarbeitung von Milchprodukten. Hier gilt GEA als einer
Geschmackstrager basieren. Global wird die Nachfrage nach Milch-  der weltweit fuhrenden Anbieter mit einem in 125 Jahren erworbe-
produkten nach Schatzungen der OECD aufgrund des Bevolke-  nenKnow-how im Bereich Milchverarbeitung und Butterherstellung.
rungswachstums stetig ansteigen. Fur Butter prognostiziert der
LOECD/FAO-Agrarausblick 2017-2026" einen weltweiten Konsum- WelhenStephan modernisiert
anstieg von 11,3 Mio. t in 2017 auf 12,8 Mio. t in 2023, Butterung mit GEA Technologie
Entsprechend wertvoll ist der ,Rohstoff” Butter heute: Allein zwi-  Auf diese GEA Expertise hat auch die Molkerei Weihenstephan zu-
schen April 2016 und September 2017 stieg der Preis fur eine Ton-  ruckgriffen, als sie ihr Freisinger Produktionswerk mit einer kom-

S -'De?’UEEB‘T:AO-Agrarausbllck pro_qnostmert*
1""’e-"lﬁ%ri'weltwelten Konsumanstleggm 1,5 Mio. t bis 2023

_.l:__,_;;-bﬂ_ﬁtm Gg-ﬂ.?. »

e —
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plett neuen Butterei und einer Produktion fur Mischstreichfett
modernisiert hat. Die Butterungsmaschine BUE 6000 von GEA
inklusive Up- und Downstream-Equipment ist das Herzstlck der
Butterei-Anlage, die 2016 ihre Arbeit aufnahm.

Zum Lieferumfang fur die zur Unternehmensgruppe Theo Mul-
ler gehdrenden Molkerei gehédrten unter anderem folgende, auf
die spezifischen Kundenanforderungen abgestimmte Komponen-
ten fUr die neue Butterei:
¢ Butterungsmaschine BUE 6000
» Speziellausgelegter und kombinierter Plattenwdrmetauscher als

Rahmanwarmer und Buttermilchkthler
e Rahmzufuhr
» Dosierstation zur Dosierung verschiedener Ingredienzien
¢ Kontinuierliche Butteranalyse
e Buttersilo inkl. drei Butterpumpen fur die jeweiligen Fuller und

Packlinien
e CIP-Station und Butterdltanks, platzsparend als Doppelstock-

Ausfuhrung
¢ Patentiertes I-Churn-System.

Mischstreichfett -

ein lukrativer Markt

Die BUE Baureihe ist fur die kontinuierliche Herstellung von SuB-
und Sauerrahmbutter nach dem Fritz-Verfahren ausgelegt. Durch
die integrierte Dosierstation fur drei flussige Zutaten kann mit der
BUE zuséatzlich auch mild gesduerte oder gesalzene Butter sowie

Neue GEA Butterungslinie im Freisinger Produktionswerk der
Molkerei Weihenstephan (Foto: GEA)

Mischstreichfett mit Pflanzendlbestandteilen hergestellt werden.
Letzteres Ubernimmt in Freising allerdings nicht die BUE, sondern
die werkseigene Anlagentechnik von Weihenstephan. Generell wird
Mischstreichfett, bestehend aus Butter kombiniert mit pflanzli-

Anzeige

-

Stuick fur Stiick beste Qualitat. Unsere
kreativen Gemiisezubereitungen, von
exotisch bis wiirzig, machen jedes Milch-
frischeprodukt zu einem ganz besonde-
ren Leckerbissen. Ob fiir pikante Brot-
aufstriche oder herzhafte Dips — unsere
jahrelange Erfahrung und das besondere
Herstellverfahren garantieren auch bei
Gemiise hochsten Genuss und Frische.
Profitieren Sie von neuen Impulsen und
besonderen Herstellverfahren fiir

erfolgreiche Produktkonzepte.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.

ZENTIS

seit 1893

Zentis GmbH & Co. KG = Postfach 101637 = 52016 Aachen = Deutschland = Tel. +49(0) 2 41/4760-0 = Fax +49 (0)241/47 60-369 = www.zentis.de = info@zentis.de
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chem O, bei den Verbrauchern immer beliebter. Die Verkaufszahlen
wachsen kontinuierlich. FUr Molkereien ein zusatzlicher, lukrativer
Markt, den es mit neuen Produkten zu versorgen gilt.

Brancheninnovation: automatische
Regelung des Schlidgerantriebs

Hier kann die BUE eine ihrer besonderen Stéarken ausspielen, die
Anwendern einen echten Wettbewerbsvorteil bietet: Ausgestat-
tet mit dem patentierten ,I-Churn"-System von GEA, ist es erst-
mals maoglich, den Schldgerantrieb automatisch zu regeln. ,Mit
dieser Brancheninnovation lassen sich Schwankungen und Ande-
rungen der Rahmtemperatur und der Rahmmenge zuverladssig
kompensieren. Die Vorteile: erheblich reduzierter Bedienaufwand,
erhohte Produktsicherheit und deutlich vereinfachte Anpassung
der Produktionsmenge an die Abfullanlage”, sagt Karsten van
Treek, Process Engineer Dairy & Beverage bei GEA.

Platzsparende CIP- und Butteréltanks in Doppelstockausfiih-
rung (Foto: GEA)
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Butterherstellung mit
der Buttermaschine vom Typ BUE

Die Butterung, d. h. die Umwandlung von Rahm in Butter, wird
durch Umkehrung der Fett-in-Wasser-Emulsion in eine Wasser-in-
Fett-Emulsion bewirkt. Dafur wird in der BUE zunéchst der exakt
temperierte Butterungsrahm im Zylinder 1 zu Butterkorn geschla-
gen. Im Zylinder 2 wird das Butterkorn erst in eiskalter Butter-
milch gekuhlt, bevor die Buttermilch von den sich verbindenden
Butterkdérnern getrennt wird. In der Abpressstufe 1 wird die
Butter geknetet, um weitere Buttermilch zu entfernen. Anschlie-
Bend kénnen Wasser, Buttermilch, Saurekultur, Salzbrei oder an-
dere Flussigkeiten zudosiert werden und ein mehrstufiger Mischer
sorgt fur eine feine Verteilung der Komponenten. In der Vakuum-
kammer werden Lufteinschltsse entfernt. Danach wird die Butter
in der Abpressstufe 2 nochmals grindlich geknetet und gemischt.
Eine integrierte Butterpumpe sorgt fur den kontinuierlichen Aus-
trag der Butter an die entsprechenden Abnehmerlinien zur Aus-
formung und Verpackung sowie Mischfettherstellung.

Hygienic Design und CIP-Reinigung

Der Butteraustritt der aktuellen BUE ist mit einer Verschraubung
nach DIN 11864 versehen, alle anderen Produktanschlisse sind in
ISO 2852 (TriClamp) ausgefuhrt. Alle Antriebsmotoren werden fre-
quenzgeregelt. GroBe Turen bieten rundum einen guten Zugang
zu allen Aggregaten. Samtliche produktberthrende Teile der Ma-
schine sowie die Ummantelung sind komplett in Edelstahl ausge-
fahrt. FOr die Dichtungen sind FDA-zugelassene Werkstoffe ver-
flgbar. Die Ausfuhrung der Maschine im Hygienic Design ist durch
USDA zertifiziert. ,Ein weiteres Plus unserer Butterungsmaschine
der neuesten Generation: Die BUE ist vollstandig CIP-reinigungsfa-
hig und ermoglicht eine nahezu verlustfreie Ruckgewinnung von
wertvollen Produktresten”, sagt Karsten van Treek.

Stand-alone-Lésung

oder komplette Prozesslinie

Das flexible Maschinenkonzept der BUE Generation bietet Losun-
gen fur alle Leistungsbereiche der industriellen Produktion von
Butter und Mischstreichfetten - von 800 kg/h bis 13.000 kg/h.
Ob als integrierte Einzelmaschine oder komplette Prozesslinien
mit allen erforderlichen Komponenten - von den Behaltern Uber
die Pasteurisiereinheit bis zur Butterherstellungsmaschine, ein-
schlieBlich aller Bedienelemente und der kompletten Verrohrung.
Mit Ausnahme der direkt angeschlossenen Verpackungsmaschine
kénnen von GEA alle Prozessmodule aus einer Hand geliefert wer-
den. Das bedeutet fur den Investor: weniger Schnittstellen, opti-
male Kompatibilitat und optimierte Anlagenverflgbarkeit durch
perfekt aufeinander abgestimmte praxisbewahrte Komponenten
und Prozesse.

Mit der Hand-Milch-Zentrifuge

fing alles an...

Mit der BUE Baureihe bietet GEA Molkereien innovativste Butte-
rungstechnologie fur eine qualitativ und wirtschaftlich effiziente
Produktion. Die Basis dafur legten die Grundungsvater der heuti-
gen GEA bereits vor 125 Jahren. Am 29. Mai 1893 meldeten Franz
Ramesohl und Franz Schmidt aus dem westfalischen Oelde ihre
erste ,Hand-Milch-Zentrifuge” unter dem Namen ,Antriebsvor-



richtung an Milchschleudermaschinen mit Kettenradantrieb fur
die Schnurscheibenwelle einseitig mitgenommener und verstell-
barer Spannrolle fur die Schnur” im damaligen Deutschen Kaiser-
reich zum Patent an. Sie folgten damit einem Trend, der die Milch-
verarbeitung revolutionierte: Die Trennung der empfindlichen
Rohmilch in Rahm und Magermilch war mit den neuen Zentrifugen
wesentlich schneller und grundlicher méglich als bisher. Am 1. Sep-
tember 1893 begannen sie mit der Werkstattproduktion dieser
Milchseparatoren und schon im Jahr 1900 waren mehr als 10.000
ihrer Milchzentrifugen im Einsatz.

Grundlage fiir die

moderne Butterungstechnik

Die wegweisende Erfindung der Zentrifuge zur Entrahmung der
Milch schuf auch die Grundlage fur die moderne Butterungstech-
nik. Erste Gehversuche in der Butterherstellung wurden von GEA
bereits 1928 mit der Entwicklung eines diskontinuierlichen But-
terfasses unternommen. Der Durchbruch auf dem Weg zu einem
fuhrenden Anbieter von Butterungstechnologie gelang GEA mit
der laufenden Weiterentwicklung der von Dr. Fritz 1941 erfun-
denen kontinuierlichen Butterungsmaschine. Die erste Generation
der unter dem Modellnamen BUB von GEA weltweit vertriebenen
Maschinen wurde im Laufe der Jahrzehnte technologisch kontinu-
ierlich in puncto Durchsatz, Produktqualitat und Produktausbeute
sowie Energieeffizienz optimiert. Den vorlaufigen Endpunkt setzt
die aktuelle Baureihe BUE, die seit 2007 in Uber 20 GroBmolkereien

JDie Streichzarte" aus dem Freisinger Produktionswerk der
Molkerei Weihenstephan (Foto: Molkerei Weihenstephan)

rund um die Welt eingesetzt wird. Insgesamt wurden bis heute
mehr als 1.000 Butterungsmaschinen von GEA verkauft.

Fazit: Mit den Butterungsmaschinen und kompletten Prozessli-
nien von GEA, die auf der aktuellen Baureihe BUE basieren, lassen
sich maBgeschneiderte Lésungen mit héchster Produktqualitat
und -ausbeute fur alle Leistungsbereiche der industriellen Produk-
tion wirtschaftlich realisieren - fur ,klassische” Butterprodukte
ebenso wie fur neue Marktpotenziale wie Mischstreichfette mit
unterschiedlichsten Ingredienzien. Ein wichtiger Baustein, um die
weltweit rasch steigende Nachfrage auch nach diesen Milchpro-
dukten nachhaltig bedienen zu kénnen.

Anzeige

DR. BAYR

Erfahrung — Wissen — Kompetenz

CONSULTING

fir Molkereien

CLLL

Unsere Leistung = |lhr Nutzen:

Masterplan erfolgsorientierte Unternehmenssteuerung
Portfoliooptimierung und strategische Planung
Rohstoffmanagement Milch und Molke

Unterstiitzung bei Férderprogrammen

Mehr Infos unter: www.bayr-business-consulting.de ¢ E-Mail: info@bayr-business-consulting.de
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Automatisierung

Kontrollierte Kasereifung bei Gebr. Baldauf

Unser Autor: Harald Schoppner, Leiter Engineering, JUMO GmbH & Co. KG, Fulda,
Telefon: 0661/6003-2295, E-Mail: harald.schoeppner@jumo.net, www.jumo.net

ie Kaseproduktion ist ein tra-
ditionelles Handwerk, die sich
in den letzten Jahrhunderten
kaum veréndert hat. Doch
auch wenn die Prinzipien nach wie vor un-
verandert sind, so hélt doch immer moder-
ne Technik Einzug in die Kaseproduktion.

10 42018 | moproweb.de

Eine Kaserei im Allgau setzt jetzt ein Au-
tomatisierungssystem zur kontrollierten
Kasereifung ein.

Die Gebr. Baldauf GmbH & Co. KG stellt
im Allgau bereits seit Uber 150 Jahren
Kasespezialitdten aus Heumilch her und
betreibt mehrere kleine Dorfsennereien.

An zwei Standorten sollte mit Hilfe von
Warmebehandlungskammern die Késequa-
litat weiter optimiert werden. Dazu sollten
wahrend des Reifeprozesses themophile
Kasekulturen zum Einsatz kommen, die
far einen milderen, weniger sauerlichen
Geschmack sorgen. Hier kann der Prozess
sehr prazise Uber den pH-Wert gesteuert
und dadurch eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat garantiert werden.

Bei der Umsetzung dieses Projekts ver-
traute das Unternehmen auf Produkte und
Engineering-Lésungen der JUMO GmbH &
Co. KG. JUMO Engineering. Das JUMO-Engi-
neering-Team bulndelt die jahrzehntelange
Erfahrung des Unternehmens in industrieller
Mess-, Regel- und Automatisierungstechnik,
unterstutzt Kunden bei der kompletten Pro-
Jjektabwicklung und entwickelt maBgeschnei-
derte Applikationen fUr eine Vielzahl von
Branchen. Das umfangreiche Angebot reicht
von grundlegenden Machbarkeitsanalysen
Uber die DurchfUhrung von Workshops, die
Erstellung von Lasten- und Pflichtenheften
bis hin zur Konfiguration, Programmierung
und Uberprifungen von Automatisierungs-
|6sungen. Zusatzlich zur Inbetriebnahme
und der Projektdokumentation werden auch
passgenaue Schulungen angeboten.

Die Aufgabenstellung

Aufgabenstellung im beschriebenen Fall war
es, an zwei Standorten jeweils zwei Warme-
behandlungskammern mittels eines Tempe-
raturprofils zu regeln. Zusatzlich musste der



pH-Wert der Produkte konstant gemessen
werden, da dieser das Abschaltkriterium im
Warmebehandlungsprozess ist. Die Prozess-
daten mussen erfasst werden, sowie ein
Fernzugriff via Internet moglich sein.

All diese Anforderungen konnten mit
dem Automatisierungssystem JUMO
MTRON T, dem Mehrkanalmessgerat JUMO
AQUIS touch sowie mit JUMO Temperatur-
und pH-Sensoren realisiert werden. Das
MTRON T System von JUMO ist modular
aufgebaut. Somit kbnnen mit der gleichen
Hardware verschiedenste MessgréBen wie
Temperatur, Druck oder Feuchte prazise
erfasst und digitalisiert werden. FUr indi-
viduelle Steuerungsapplikationen verfugt
das System Uber eine SPS (CoDeSys V3),
Programmgeber- und GrenzwertUberwa-
chungsfunktionen sowie Mathematik- und
Logikmodule. Neben der Flexibilitat spielte
beim Einsatz der Automatisierungslésung
auch die Zukunftssicherheit und die Er-
weiterungsmoglichkeiten eine bedeutende
Rolle. So erlaubt das JUMO mTRON T zum
Beispiel den gleichzeitigen Betrieb von bis
zu 120 Regelkreisen. Mittels Optionssteck-
platzen kénnen Ein- und Ausgange jedes
Reglermoduls daruber hinaus individuell er-
weitert und angepasst werden.

Ubersichtliche
Darstellung

Ein weiterer Vorteil ist die Ubersichtliche
Darstellung aller erfassten Werte. Das
Multifunktionspanel ermoglicht neben der

Flies

[SINLER

i’“‘f" -

Einbausituation fir die Automatisie-
rungskomponenten

Visualisierung auch die komfortable Bedie-
nung der Regler und Programmgeber. Wei-
terhin ist ein benutzerabhédngiger Zugriff
auf Parameter- und Konfigurationsdaten
des Gesamtsystems moglich. Als Besonder-
heit sind beim JUMO-System darUber hinaus
die Registrierfunktionen eines vollwertigen
Bildschirmschreibers inklusive Webserver
implementiert. Zum Auslesen und Auswer-

Die pH-Messung erfolgt direkt am Ort
des ,Geschehens”

ten der aufgezeichneten Daten stehen be-
wahrte PC-Programme zur Verflugung. Bei
der Losung fur die Kaserei im Allgéu erfolgt
die Bedienung am HMI komplett Uber indivi-
duelle Prozessbilder. Diese ermoglichen die
Programmauswahl, den Programmstart so-
wie die Eingabe eines Chargenfeldes.

Der pH-Wert im Kase wird mittels JUMO
AQUIS touch Uber eine Einstichelektrode

Anzeige

HelaSept

zertifizierte Ware

Wir beraten Sie gern: +49 (0) 4102/496-382

Mehr Geschmack fiir Ihre Kasespezialitdten
Mit Sicherheit mehr Geschmack beim Veredeln von Frischkése- und
Kasespezialitaten mit Zusatzstoffen wie Krauter, Gewiirze, Gemiise, etc.
« fix und fertig im praktischen Bag-in-Box-System bis hin zum Container

« wird geschmacklich individuell nach Kundenwiinschen hergestellt
und einsatzfertig ausgeliefert

¢ minimaler Arbeitsaufwand und einfache Dosierung

« flir konventionelle Ware, Bio-Waren und auch fiir gentechnikfrei

Hela Gewiirzwerk Hermann Laue GmbH ¢ 22923 Ahrensburg ¢ Germany * www.hela.eu ¢ e-mail: franzjosef.schindler@hela.eu
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und die Temperatur Uber einen Einstich-
fuhler gemessen. JUMO AQUIS touch ist
ein modulares Mehrkanalmessgerat fur die
Flussigkeitsanalyse mit integriertem Reg-
ler und Bildschirmschreiber. Ganz gleich,

Prozessbild
der neuen Reifungs-
h kammersteuerung

welche Messaufgaben anstehen, ob es um
pH- oder Redoxwerte, die elektrolytische
Leitfahigkeit, den Reinstwasser-Widerstand,
Temperaturen oder Desinfektionsmessgro-
Ben geht, wie etwa freies Chlor und Ce-

samtchlor, Chlordioxid, Ozon, Wasserstoff-
peroxid oder Peressigsaure — JUMO AQUIS
touch P bildet eine zentrale Plattform fur
die Anzeige und Weiterverarbeitung der
entsprechenden Sensorsignale.

Die Warmekammern in beiden Sennerei-
en sind mit dem Stammhaus des Unterneh-
mens vernetzt. Die Chargendaten der An-
lagen werden auf dem Server der Zentrale
ausgelesen und entsprechende Formular-
ausdrucke als pdf-Dokument auf dem Ser-
ver abgelegt. DarUber hinaus kann anhand
des Formulars erkannt werden, aus welcher
Sennerei es stammt und es wird zusatzlich
auf dem Netzwerkdrucker der jeweiligen
Sennerei ausgedruckt.

FUr die Gebr. Baldauf war es wichtig, dass
die gewunschte Applikation schnell und ein-
fach realisiert werden konnte. Durch den
Systemgedanken des JUMO Engineerings
konnte eine kostengunstige Gesamtldsung
realisiert werden. (Alle Fotos: JUMO)

NACHRICHTEN

> KHS

Préventive Wartung von Aseptikmaschinen

Die Qualitdtsstandards bei der hygie-
nischen Abfiillung sind hoch - eben-
so wie die Kosten bei einem Produkti-
onsausfall. Entsprechend wichtig ist es,
die Maschinen vorbeugend zu warten,
um moglichen Verschleil und mikro-
biologische Risiken schon friihzeitig
zu erkennen und diesen vorzubeugen.
Fiur dauerhaft hohe Qualitits- und Si-
cherheitsstandards bietet KHS ein be-
wihrtes, praventives Wartungssystem
sowohl fir die lineare als auch die ro-
tative Version des aseptischen Fiillers
Innosept Asbofill - mit fixen Modulen
zum fixen Preis.

Das etablierte und optimierte Sys-
tem ist wichtiger Bestandteil der ganz-
heitlichen Serviceleistungen von KHS
und bietet den Abfiillern die im Pro-
duktionsprozess bendétigte Sicherheit.
,So werden Ausfille durch Verschleild
vermieden, Risiken fiir die Produkt-
sicherheit frithzeitig erkannt und die
Verfiigbarkeit der Anlage gewahrt,
sagt Thomas Niehr, Leiter Aseptische

12 42018 | moproweb.de

KHS bietet ein bewahrtes, praventives Wartungssystem sowohl fir die lineare als
auch die rotative Version des aseptischen Flllers Innosept Asbofill - mit fixen Mo-
dulen zum fixen Preis. (Bildquelle: KHS-Gruppe)

Fulltechnik bei KHS in Bad Kreuz-
nach. KHS bietet spezielle Wartungs-
bausteine an, vergleichbar mit der
Inspektion eines Autos, wie Niehr
es nennt. Die Intervalle richten sich
stets nach bestimmten Zeitzyklen und
Laufzeiten der Maschine. Material-
pakete und Techniker stellt KHS zur
Verfiigung.

Bei den Wartungen werden nicht
nur kleinere Verschleiliteile ausge-
tauscht, sondern der gesamte Zustand

der Maschine tiberpriift und gegebe-
nenfalls Einstellungen korrigiert. In
abschlieRenden

zustandsbericht erhalten die Kunden

einem Maschinen-
detaillierte Informationen tber alle
Ergebnisse. Diese fixen Wartungspa-
kete fiir alle seine Aseptikmaschinen
bietet der Dortmunder Systemanbieter
zum festen Preis - der je nach Umfang
der gewiinschten Wartungsintensitat
und Ubernahme von Serviceaufgaben
durch KHS variiert. KHS.com



+Warum Hydrc

Innovatl

Weil unsere LG

Sebastian Bars twickler bei Hydrosol fiir
Joghurt, Saure Safine und Milchgetranke.

Wir konnen nicht die Welt neu erfinden, aber den Milchprodukte-Markt voranbringen — mit innovativen Produktideen, die
Joghurt, Sahne, Quark, saure Sahne, Desserts und Kdasezubereitungen sowie vegane Alternativen vollig neu in Szene setzen.

Mit unseren malRgeschneiderten Stabilisierungs- und Texturierungs-Systemen sind Sie Ihrem Wettbewerb immer OFE

einen Schritt voraus. Dafiir sorgen unsere Technologen. Auch fiir Ihre Molkerei-Produkte haben wir garantiert

das richtige System. Erfahren Sie mehr auf unserer neuen Website hydrosol.de Eir

droso, THE STABILISER PEOPLE




Focusing on the Future:

Vitatoods Europe 2013

15. = 17. Mai 2018, Palexpo Genf

DuPont Nutrition &
Health wird als Sponsor
fur den Bereich Digestive
Health sowie fur das
Probiotics Resource &
Development Forum
auftreten. Daneben wird
das Unternehmen die
HOWARU Protect Range
an patentierten probio-
tischen Produkten in
den Fokus stellen.
danisco.com/
dietary-supplements/

14 42018 | moproweb.de

Vitafoods
Europe

15-17 May 2018

Palexpo, Geneva, Switzerland

Frutarom Health zeigt auf,
wie moderne Produkte den
Verbraucherbeduirfnissen

in den Bereichen kognitive
Gesundheit, Immunsystem
und cardiovaskulére Gesund-
heit entsprechen kénnen.
frutarom.com



as Bewusstsein der Verbraucher fur funktionelle Er-
nahrung ist hoher als je zuvor, und Wissenschaft und
Technologie entwickeln aufregende Innovationen.
Eine Umfrage der Organisatoren von Vitafoods Eu-
rope zeigt, dass 92 % der Fachleute in der Branche diese Entwick-
lungen fur ihre Firma entweder positiv oder sehr positiv sehen
(gegenuber 88 % letztes Jahr). Fast die Halfte (48 %) sieht das
zunehmende Bewusstsein der Verbraucher als eine der groBten
Chancen fur ihr Geschéaft, gefolgt von Innovationen durch neue
Zutaten (37 %) und Wachstum in den Entwicklungslandern (27 %).

Vitafoods Europe bietet wertvolle Einblicke in die groBen
Trends und wissenschaftlichen Fortschritte, die die Zukunft pra-
gen, und bietet Expertenberatung, um Besuchern bei der Bewél-
tigung von Herausforderungen zu helfen.

Erwartet werden in Genf 21.000 Besucher, die sich Uber die
Konzepte der mehr als 1100 Aussteller informieren.

Sehenswert sind neben den Aussteller-Standen sicher die New
Ingredients Zone, die New Products Zone oder die von Friesland-
Campina DMV gesponserte Sports Nutrition Zone, auBerdem fin-  Die spanische Lipofoods SLU stellt ,Lipofer” vor, eine vegane
den zahlreiche Fachforen statt. Eisenquelle mit hoher Bioverfligbarkeit und uUberrraschend

Vitafoods Europe konzentriert sich auf aktuelle Themen: In die- guten Aromaeigenschaften.
sem Jahr hat das von 49 % der Umfrageteilnehmer ausgewéhlte
Clean Label bei der Umfrage unter den wichtigsten Trends die
Nase vorn und Uberholte wissenschaftlich unterstitzte gesund-  wicklungsforen neue Studien sowie die Anwendung von Inhalts-
heitsbezogene Angaben von 39 %. stoffen und Produktentwicklung vorgestellt. Die Foren werden

Experten von Innova Market Insights stellen eine Reihe von Poster-  sich auf acht Hauptthemen konzentrieren: Probiotika, Vitamine
und iPad-Prasentationen vor, wobei Spezialisten aus der Markt-und ~ und Mineralien, marine Zutaten, EiweiB, Polyphenole, neuartige
Trendubersicht unabhangige Ratschlage zu neuen Trends geben. Zutaten, Botanicals, neue Technologien.

Far Besucher mit einem fachlichen Interesse an Wissenschaft
und Technologie werden in einer Reihe von Forschungs- und Ent-  Mehr Informationen Uber die Messe gibt es auf

Anzeige

Keimreduzierte Backstabile Snack
Fliissigwiirzungen Seasonings Seasonings UCH
fur Dairy, Gemse, Feinkost ... flr Backwaren, Snacks ... fir Kartoffeln, Nisse, Mais ...
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WURZEL GUTEN GESCHMACKS

Vielseitig und absolut im Trend — Ingwer ist unser Gewurz
des Jahres. Wir haben viele Ideen zum Rhizomgewachs fir
die Lebensmittelindustrie entwickelt und diese mit unseren
Flavouring Technologien kombiniert.

Informieren Sie sich unter 05421-309-455

oder info@fuchs.de

www.fuchsspice.com




°
ulvernandallne.
g ° OMYA
L4 Das in der Schweiz ansassige Unterneh-
e S 1 l l l l I S S men Omya hat sich als weltweit fiihren-
der Anbieter von naturlich hergestell-

tem Calciumcarbonat etabliert. Neben

dem Einsatz als Rieselhilfe kann es zur

. . . . Calciumanreicherung, als Extrusions-
Ca|ClumC8rbOﬂat Uberzeugt a|S R|ese|hllfe hilfe und als WeiBpigment eingesetzt
werden. Mit wachsendem Verbraucher-
wunsch nach ,sauberen” Etiketten sind
Lebensmittelhersteller auf der Suche
nach naturlichen und gleichzeitig mul-
tifunktionalen L6sungen. Calciumcarbo-
nat punktet hinsichtlich beider Aspekte.

Um eine kontinuierliche Verflgbar-
keit zu gewahrleisten, besitzt das Unter-
nehmen Mineral-Depots auf der ganzen
Welt. Dank neuester Technologie kann
der Rohstoff fur eine Vielzahl von An-
wendungen verarbeitet werden. Parti-
kelgréBen und Funktionalitdten kénnen
beispielsweise nach individuellem Be-
darf angepasst werden.

Kunden profitieren vom Engagement
des Unternehmens fir Forschung und
Entwicklung - am Hauptsitz in Oftrin-
gen steht ein brandneues Labor bereit.
Die Expertise zeigt sich auch in der um-
fassenden Anwendungskompetenz und
modernsten patentierten Technologien.
So entstehen in Zusammenarbeit mit
dem Kunden maBgeschneiderte Lésun-
gen fur individuelle Bedurfnisse. Um mit
aktuellen Entwicklungen Schritt zu hal-
ten, bilden wissenschaftlich fundierte
Kooperationen mit Universitaten und In-
stituten einen wesentlichen Teil der Un-
ternehmensphilosophie. Neben Calcium-
carbonaten widmet sich Omya auch dem

Distributionsgeschaft mit einer Vielzahl
unterschiedlichster Inhaltsstoffe. So

- kénnen ganzheitliche Produktkonzepte

vf’ Funktionalisiertes entwickelt werden, bei denen die Exper-
Calciumcarbonat umlagert ten von der ersten Idee bis zum markt-
die Pulverpartikel und reifen Produkt unterstiitzend zur Seite
verhindert Aneinanderklumpen stehen.
(Foto: Fotolia, Dania Minaeva)

n der Lebensmittel- und Getrankeindus-  groskopischen Eigenschaften sind jedoch Hier punktet Calciumcarbonat durch seine
trie sind viele Produkte in Pulverform  eine Herausforderung. Um zu verhindern,  optimale Funktionalitat und durch weitere
verflgbar - von Rohstoffen bis hin zu dass die Pulverpartikel Wasser binden und  Vorteile: der Inhaltsstoff ist naturlich und
Halbfertig- und Endprodukten. lhre hy-  klumpen, kommen Rieselhilfen zum Einsatz.  auBerdem frei von Nanopartikeln.

16 42018 | moproweb.de



Faktoren wie Temperatur, Feuchtigkeit
und Druck beeinflussen das Aneinander-
haften von Pulverpartikeln erheblich. Kri-
tische Prozessschritte sind hier vor allem
der Transport und die Lagerung. Omya
bUndelt unter den Marken ,Calcipur” und
,Omyafood” Rieselhilfen, die das Klumpen
von Pulvern verhindern. Neben der klassi-
schen Vermahlung werden die Rohstoffe
auch mittels einer patentierten Technolo-
gie verarbeitet - so entsteht funktionali-
siertes Calciumcarbonat mit genau defi-
nierten Eigenschaften. Die Rieselhilfen von
Omya verleihen Pulvern optimale FlieBei-
genschaften und sind besonders staubarm.
So lasst sich die Prozesseffizienz insgesamt
verbessern — Anlagen mussen seltener ge-
reinigt werden; Wartungsarbeiten und Still-
stande kdénnen reduziert werden.
Funktionalisiertes Calciumcarbonat um- Rieselhilfen verleihen Pulvern optimale FlieBeigenschaften und sind besonders
lagert die Pulverpartikel und reduziert staubarm (Foto: digifoodstock)
deren Anziehungskrafte, wodurch ein An-
einanderklumpen verhindert wird. Dank  von Feuchtigkeit und 0l, sodass das Pulver Anwendungen
seiner hydrophilen und gleichzeitig lipophi-  seine Stabilitat beibehalt und leicht verar-  Lebensmittelhersteller verwenden die Rie-
len Eigenschaften absorbiert es alle Arten beitet werden kann. selhilfen von Omya beispielsweise in fol-

Anzeige

(oppenrath

UNENDLICHE MOGLICHKEITEN

Vielfaltige Formen und Geschmacksrichtungen, ob suR oder pikant,

unsere Gebackstiickchen verschaffen Ihnen die Chance, lhre originellen

Innovationen auf den Markt zu bringen. Gerne entwickeln wir mit hnen
ein Konzept. Lassen Sie sich inspirieren!

www.coppenrath-feingebaeck.de
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Calciumcarbonat eignet sich aufgrund sei-
nes naturlichen Profils hervorragend fur
Sauglingsnahrung (Foto: Pavel llyukhin,
shutterstock)

genden Produkten: Milch- und Milchprote-
inpulver, geriebenem Kése, abgepacktem
Schnittkdse (um das Aneinanderkleben
der Kasescheiben zu verhindern), Conve-
nience-Gutern wie Instantsuppen, Kakao-
pulver, Speisesalz- und Salzersatz sowie in
Sauglingsnahrung. Besonders fur letztere
eignet sich Calciumcarbonat aufgrund sei-
nes natudrlichen Profils hervorragend. Mit
seinen hypoallergenen Eigenschaften und
garantiert ohne Nanopartikel erfullt es
strenge Sicherheitskriterien. Die Mineral-

Depots fur Rohstoffe von Omya werden
anhand bestimmter Merkmale ausgewéahlt
und erfullen sehr strikte Vorschriften. So
ist beispielsweise garantiert, dass jegliche
Schwermetallgehalte auf einem absolut
minimalen Level gehalten werden. Das ist
gerade fur Hersteller von Sauglingsnah-
rung ein wichtiger Aspekt.

Gute Kombination:
Calcium-Anreicherung
und optimale Flie3-

eigenschaften
Calcium-Auslobungen auf der Verpackung
bieten vielversprechende Positionierungs-
maoglichkeiten. Besonders bei Produkten
fur Sportler wie Proteinpulver fur Shakes,
oder bei Sauglingsnahrung wie Mutter-
milchersatz kdnnen sich die Hersteller eine
doppelte Funktionalitat von Calciumcarbo-
nat zunutze machen: So kann die Funkti-
on als Trennhilfe mit einer Calciumanrei-
cherung verknUpft werden. Dank seines
hohen Gehaltes an elementarem Calcium
ist Omya Calcipur eine der effektivsten
L6ésungen auf dem Markt. Es sind nur ge-
ringe Dosierungen erforderlich, um eine si-
gnifikante Anreicherung zu erzielen - ganz
ohne das sensorische Profil des Endpro-
dukts negativ zu beeinflussen.

Winzige Partikel,
grolle Bedenken

Seit einigen Jahren wachst die Besorgnis
gegenuber Nanopartikeln in Alltagspro-
dukten wie Lebensmitteln. Zwar sind sie
seit Jahrzehnten Bestandteil von Lebens-
mitteln, doch ist man sich Uber die gesund-
heitlichen Risiken und Auswirkungen noch
nicht vollstandig im Klaren.

Es wird angenommen, dass die winzigen
Partikel die Darmschleimhaut durchdrin-
gen, so in den Blutkreislauf gelangen und
Entzindungen sowie Immunreaktionen
auslosen kénnen. Zudem koénnen sie sich
wohl in verschiedenen Teilen des Kérpers,
einschlieBlich Lunge, Herz und Fortpflan-
zungsorgane sowie in einzelnen Zellen
anreichern. In der EU ist es seit 2014 ge-
setzlich vorgeschrieben, Lebensmittelpro-
dukte zu kennzeichnen, die Nanopartikel
enthalten. Dies soll Verbrauchern ermég-
lichen, verantwortungsvolle Kaufentschei-
dungen zu treffen. Um Formulierungen
zu entwickeln, die den Ansprlchen der
Verbraucher entsprechen, sind mehr und
mehr Hersteller auf der Suche nach Alter-
nativen. Calciumcarbonat vereint beste
Funktionalitdat mit der Garantie, frei von
Nanopartikeln zu sein.

NACHRICHTEN

> Ausschreibung eréffnet

Ausbildungsbetrieb der
deutschen Milchwirtschaft

Der ZDM e. V.
und der MIV

}
~ING M3 c. V. suchen
AUSBILDUNGSBETR |
M,g.w‘#&l.ﬂ-‘"’l den /\U Sb]]'
s dungsbetrieb

der deutschen Milchwirtschaft 2018.
Jedes Unternehmen (auch Betriebsstét-
ten) in Deutschland, das in den milch-
ausbildet,
kann sich um die Auszeichnung bewer-
ben. Kontakt: Zentralverband Deut-
scher Milchwirtschaftler e. V. Jager-
strale 51, 10117
der Ausschreibung auf moproweb.de,

Rubrik Downloads.

wirtschaftlichen Berufen

Berlin. Download
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> DERICHS
200jahriges Jubildum

Als Mihlenbauanstalt 1818 ge-
griindet bietet die DERICHS
GmbH Verfahrenstechnik heu-
te malgefertigte Losungen fiir
die Schiittgutverarbeitung. Das
Leistungsspektrum umfasst ei-
gene Komponenten zum Do-

sieren, Fordern, Lagern, Mahlen, Mischen oder Trennen bis hin zum Turnkey-

Anlagenbau. Ein modulares und strukturiertes Arbeiten aus bewidhrten Modulen

ermoglicht ein schnelles, flexibles und dennoch zuverlassiges Erstellen von An-

lagen jeder GroRenordnung. Aus dem verfahrenstechnischen FlieRbild wird die

Erstellung der Stromlauf-, Kabel- und Klemmenplidne abgeleitet. Alle Systeme kon-

nen mittels Simulatoren getestet werden.

Ein besonderer Schwerpunkt liegt in der Gestaltung von Anlagen fiir die Nah-

rungsmittelindustrie, insbesondere Schiittgutanlagen fiir die Milchwirtschaft.
Hygienic Design, EHEDG und ATEX sind Basis der Entwicklungsarbeit der

Komponenten und Anlagen. derichs.de



Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen Marz 2018

s f
= 1€ INSTITUT FOR
ERNAHRUNGSWIRTSCHAFT

Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im Mérz 2018 steigt die
Milchverwertung auf den bundesdeutschen Spotmarkten um 2,1 Ct oder
81 % und zwar von 25,8 Ct im Februar auf 27,9 Ct/kg Milch. Vor einem
Jahr lag der Rohstoffwert Spotmarkt noch bei 30,8 Ct, das sind 2,9 Ct
je kg Milch oder 10,4 % mehr. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt stellt die
berechnete Verwertung einer Milch mit 4 % Fett und 3,4 % EiweiB auf den
beiden wichtigsten Spotmérkten, den Mérkten fur Magermilchkonzentrat
und Industrierahm, dar.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Um 8,7 %
oder 44,0 EUR von 508,2 auf 552,2 EUR/100 kg Fett steigen die mittleren
Rahmpreise im Marz gegenuber dem Vormonat weiter deutlich an. Selbst
die mittleren Preise fur Magermilchkonzentrat steigen leicht um 4,3 %
oder 3,3 EUR von 78,3 auf 81,6 EUR/100 kg TM.

Ausblick Spotmarkt: Die Verwertung der Milch Uber den Spotmarkt hat
im Mérz im Vergleich zu den verschiedenen Verwertungen aufgeholt,
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ife Rohstoffwert Spotmarkt Deutschland

(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % EiweiB, ohne MwSt)
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Industrierahm — Spotmarktpreise Deutschland
(EUR/100 kg Fett, 40 % Fett, ohne MwSt)

wenn auch der Abstand zum Beispiel zum Kieler Rohstoffwert fur Milch
(29,2 Ct) als Verwertung aus Pulver und Butter noch um 1,3 Ct oberhalb
liegt. Die Spotmarkterholung hat auch deutlicher stattgefunden als die
Erholung der Gesamtverwertung der Milch in Deutschland unter Einbe-
zug von Kase/Frische/etc. Getrieben wurde diese Tendenz durch hdhere
Erl¢se fur Rahm und Seitwartsbewegungen bei Magermilchkonzentrat.
Zuletzt gaben die Konzentratpreise nach und die Rahmpreise konnten
nicht vollstéandig zur Kompensation herhalten, so dass im April vorerst
mit einer niedrigeren Verwertung auf dem Spotmarkt zu rechnen ist.
Die Wertrelation Fett zu Nichtfett liegt mittlerweile bei 76 % zu 24 %.
Mit anderen Worten: bei einem Milchpreis von 30 Ct/kg Milch stammen
rund 23 Ct aus dem Milchfett und nur 7 Ct aus Milchprotein und Lak-
tose. FUr die nachsten Wochen wird wichtig sein, wie sich neben dem
fUr den Export so wichtigen Wechselkurs des Euro die Milchanlieferung
entwickeln wird.

i Micherreugerprets Deutschland (4% Fett/3,4% Elweld)
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Magermilchkonzentrat — Spotmarktpreise Deutschland
(EUR/100 kg Trockenmasse, ohne MwSt)

Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2018, www.ife-ev.de.
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Produktkontormitat
verpackter Milchprodukte
optimieren

Moderne Produktinspektionstechnologien
unterstutzen Hersteller verpackter Milchprodukte

Unsere Autorin: Miriam Krechlok, Mettler-Toledo Produktinspektion Deutschland

onstante Produktqualitat,
sprich: Konformitat eines Le-
bensmittels, geht weit Uber
ie Einhaltung lebensmittel-
rechtlicher Vorschriften hinaus. Sie um-
fasst - vor dem Hintergrund strenger
Qualitatsvorgaben des Handels und hoher
Erwartungen der Verbraucher - insbeson-
dere auch zahlreiche Aspekte hinsichtlich
der Vollstandigkeit und einer makellosen
Verpackung der Produkte. Hersteller ver-
packter Milchprodukte wie etwa Kase,
Joghurt oder Speiseeis kbnnen dabei aus
einem breiten Spektrum an Technologi-
en zur Produktinspektion wahlen, um die
Produktkonformitat ihres Sortiments si-
cherzustellen und zu optimieren.

Fremdkorpererkennung
Réntgeninspektions- und Metallsuchsys-  Teilmassenbestimmung von Artikeln mit unterschiedlichen Abflillzonen durch ein
teme in unterschiedlichen Phasen des  R&ntgeninspektionssystem

Verarbeitungsprozesses sowie am Ende

der Verpackungslinie zahlen zum klassi- tion. Sie eignen sich zur Erkennung von Flussigkeiten wie Milch oder Molke Uber
schen Instrumentarium der Lebensmit- Fremdkérpern in unterschiedlichsten pastdse Massen wie Joghurt oder Speise-
telindustrie in der Fremdkorperdetek- Produktformaten - von pumpfahigen eis, Produkte wie Kase und Pudding bis hin
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zu Zutatenin loser Form wie Aromen- und
Fruchtpulver. Bevor eine Entscheidung
getroffen wird, welche Technologie zur
Fremdkdrperdetektion zu favorisieren ist
und wo entsprechende Systeme platziert
werden sollen, gilt es zundchst mit einer
HACCP-Analyse alle Gefahrenpunkte und
Arten moglicher Fremdkorper, die in das
Produkt oder den Prozess gelangen kon-
nen, zu bestimmen. Dabei lohnt der kriti-
sche Blick auf jedes Detail: So kdnnen sich
je nach Produkttyp und Verpackungsma-
terial Fremdkoérper an Stellen ablagern,
an denen sie schwer zu erkennen sind und
eine besondere Herausforderung fur die
Inspektionstechnologie darstellen. Ein
typisches Beispiel hierfur sind die Innen-
rander bei GlasgefaBen mit gewdlbtem
Boden wie etwa Milchflaschen. Generell
gilt: Metallsuchtechnik ist fur Molkereien
und Hersteller von Milcherzeugnissen in
der Regel die beste Wahl, um Fremdkor-
per aus Eisenmetall, Nicht-Eisenmetalle
wie Messing und Aluminium sowie Edel-
stahl aufzuspuren. Réntgeninspektions-
systeme hingegen empfehlen sich fur
Glasscherben, Metallteilchen sowie Kunst-
stoff- und Gummiverbindungen hoher
Dichte. Sie erkennen Fremdkdrper auch
bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten
unabhéngig von deren Form oder Lage
innerhalb des Produkts.

Vollstindigkeits-
priifungen und Fiill-
standskontrollen
Rontgeninspektionssysteme sind in der
Lage, das verpackte Produkt auf feh-
lende Komponenten zu untersuchen. Bei
Primarverpackungen kann beispielswei-
se gepruft werden, ob einem Eisbecher
ein Plastikloffel beigeflgt wurde oder
sich das vorgesehene Cive-away wie bei-
spielsweise eine Sammelfigur in der Ver-
packung befindet. Rontgeninspektion
eignet sich dartber hinaus, um am Linien-
ende zu Uberprufen, ob jede Sekundar-
verpackung fur den Versand die korrekte
Anzahl an Primarverpackungen enthélt.
Des Weiteren lassen sich Unter- und Uber-
fullungen jeder Einzelpackung - selbst
innerhalb einer Umverpackung - kontrol-
lieren. Die Technologie ist mittlerweile so
ausgereift, dass sie in einer Packung mit
mehreren Trinkjoghurts einen Qualitats-
mangel erkennt, sollte auf Grund eines
Fehlers bei der Abfullung ein Behélter un-

ter- und gleichzeitig ein anderer Uberfullt
sein. Kommen transparente Verpackun-
gen zum Einsatz, so lassen sich solche
Fallstandskontrollen auch mittels visuel-
ler Inspektionssysteme umsetzen.

Teilmassen- und

Gewichtsbestimmung
Die Bestimmung der Teilmassen mittels
Réntgeninspektionssystem ermoglicht

es, das Gewicht einzelner Bestandteile
eines Produkts - etwa jeder einzelnen Jo-
ghurtbecherfullung in einem Viererpack-
Verkaufsgebinde - zu kontrollieren. Uber-
oder Unterfullungen einzelner Becher, die
zwar in Summe ein korrektes Gesamt-
gewicht des Verkaufsgebindes ergeben
und von einer Kontrollwaage akzeptiert
wurden, lassen sich so erkennen und
ausschleusen. Wichtig dabei: Diese Mas-

Anzeige

Slicing. Packaging. Weber.

Alles aus einer Hand:

Effiziente Komplettldsungen vom
Aufschneiden bis zum Verpacken
von Wurst, Schinken und Kése —
Weber macht es mdglich.

Erfahren Sie mehr unter
www.weberweb.com

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach

Giinther-Weber-StraRe 3 - 35236 Breidenbach - Deutschland

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



Fremdkdrpererkennung und Vollstiandigkeitskontrolle von geriebenem Kase mit-
tels Metallsuchgerat und Kontrollwaage in einem Kombigerat

sebestimmung zur Kontrolle der Produkt-
konformitat kann nicht zur Einhaltung
geltender Eichvorschriften erforderliche
dynamische Kontrollwaagen ersetzen.
Diese Waagen wiegen jede Packung in
Echtzeit und stellen sicher, dass das mitt-
lere Gewicht mindestens den Etikettenan-
gaben entspricht. Im Verarbeitungs- oder
Verpackungsbereich installierte Kontroll-
waagen mit optionaler Tendenzregelung
vorgeschalteter Abfullanlagen sind daru-
ber hinaus in der Lage, Trends zu erken-
nen, die auf Abweichungen vom Nettoge-
wicht hinweisen. Ist dies der Fall, kénnen
sie eine automatisierte Nachsteuerung
der Abfullanlage an das ursprunglich spe-
zifizierte Gewicht initiieren.

Deckelinspektion und
Siegelrandkontrolle

Sowohl visuelle Inspektions- wie auch Ront-
geninspektionssysteme erlauben es, Deckel
und VerschlUsse auf deren Vorhandensein
und korrekten Sitz zu kontrollieren. Die
Systeme bewdltigen insbesondere auch
hohe Produktionsgeschwindigkeiten, wie
sie etwa bei der Abfullung von Milch oder
Trinkjoghurt anzutreffen sind. Deckelins-
pektionen schitzen davor, dass das Pro-
dukt wahrend des Transports verschuttet
wird, verdirbt oder verunreinigt wird. Sie-
gelrandkontrollen prifen bei Verpackungs-
formaten wie Deckelfolien, Siegelplatinen
und Folienverpackungen die Unversehrt-
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heit der Verpackung. Sie stellen sicher,
dass unter dem Siegelrand keine einge-
schlossenen Produktreste die Dichtheit der
Verpackungsversiegelung und damit die
Frische beeintrachtigen und es somit zu
Produktverunreinigungen kommen kénnte.
Mittel der Wahl ist hier die Rontgeninspek-
tion oder der Einsatz eines visuellen Inspek-
tionssystems. Réntgeninspektionssysteme
erkennen Produkte hoher Dichte zwischen
dem inneren und duBeren Rand der Siege-
lung, wahrend visuelle Inspektionssysteme

sich eignen, die Siegelrdnder auf Uber-
schussige Produktreste zu kontrollieren.

Erscheinungsbild

und Kennzeichnung

Eine makellose Produktprasentation und
Verpackung sind grundlegend fur den
Verkaufserfolg und Markenauftritt. JUngs-
te Fortschritte in der Rontgeninspekti-
onstechnologie machen es moglich, ein
Rontgenbild des kompletten Produkts zu
erstellen und gleichzeitig die Verpackung
auf Druckstellen oder Beschadigungen
zZu Uberprufen. Visuelle Inspektionssyste-
me eignen sich zum Verifizieren, dass das
Produkt allen Kennzeichnungsrichtlinien
entspricht. Zugeschnitten auf die indivi-
duellen Konformitdtsanforderungen des
Herstellers sind sie in der Lage, sowohl die
Platzierung wie auch die Inhalte der Eti-
kettenangaben zu kontrollieren. So lasst
sich prufen, ob das richtige Etikett auf der
richtigen Verpackung angebracht ist, ob
die Einhaltung aller lebensmittelrechtlich
erforderlichen Angaben und Kennzeich-
nungen - etwa Allergenhinweise oder Ver-
kehrsbezeichnungen bei Speiseeis - erfolg-
te und Aufdrucke wie Losnummer, Barcode
und MHD vorhanden, lesbar und korrekt
sind. Diese Uberprufungen minimieren das
Risiko, dass fehletikettierte oder gar abge-
laufene Produkte in den Handel gelangen
und liefern im Falle etwaiger Ruckrufakti-
onen oder Verkaufsstopps wichtige Infor-
mationen fur Handel und Endverbraucher.

Visuelle Inspektion von Verpackungseigenschaften und -informationen bei Speiseeis



Dank jungster Innovationen in der visuellen Inspektionstechno-
logie kdnnen Hersteller insbesondere auch in Dot-Matrix-Schrift
per Inkjet-Verfahren aufgebrachte variable Daten wie MHDs und
Chargencodes auf ihre Korrektheit prufen - hier erfolgten bis-
lang in der Praxis lediglich stichprobenartige Sichtkontrollen. Ein
solches maschinelles Auslesen und Prufen der Aufdrucke ist dabei
insbesondere auch auf gewdlbten Oberflachen wie Bechern oder
transparenten Verpackungsmaterialien wie Folien moglich.

Fazit

Hersteller verpackter Milchprodukte kénnen aus einem breiten In-
strumentarium an Produktinspektionstechnologien wahlen, um die
strengen Compliance- und Qualitatsvorgaben des Handels sowie
die Verbrauchererwartungen an die Marke und das Geschmackser-
lebnis zu erflllen. Es empfiehlt sich, bei der Auswahl und Imple-
mentierung entsprechender Systeme auf die Beratung und Unter-
stUtzung branchenerfahrener Anbieter zurtckzugreifen.

Link-Tipp

Mettler-Toledo hat zu diesem Thema das White Paper ,Garan-
tierte Konformitat verpackter Lebensmittel” verodffentlicht. Das
White Paper ist zum kostenlosen Download verfugbar unter www.
mt.com/pi-conformity.

www.multivac.com

NACHRICHTEN

> Watson-Marlow

Neue Raumlichkeiten

Watson-Marlow
GmbH, die deut-
sche Tochter-
gesellschaft  der
Watson-Marlow
Fluid Technology
Group hat Anfang
des Jahres neue
Riumlichkeiten
Rommers-

(Kreis

Neuss) bezogen. Die Biiros des Systemherstellers von Pumpen

(Foto: WMFTG) in

kirchen

und Fluid-Path-Lésungen bieten auf knapp 600 m? ausreichend
Platz fiir das deutsche Watson-Marlow-Vertriebsteam sowie Schu-

lungsraume und eine Reparatur- und Servicewerkstatt. wmftg.de
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THE DNA OF
BETTER PACKAGING
& PROCESSING

MULTIVAC bietet innovative Losungen flir das Slicen, Portionieren,
Verpacken, Kennzeichnen, Prifen und Automatisieren.
Als flexible stand-alone Systeme sowie als automatisierte Linien.

Durch das Bindeln von Funktionalitaten verfligen unsere Linien
aus einer Hand Uber eine einzigartige Effizienz. Sie sind leistungs-
fahiger, einfacher zu bedienen, erzeugen eine gleichbleibend hohe

Qualitat und bendtigen weniger Stellflache.

w7/ MULTIVAC



Milchsammel“-Innovation

auf der Anuga FoodTec

Schwarte Jansky stellt seine Messanlagen
Vplus und Tiger mit Akku-Betrieb unter einer
neuen Gruppenorganisation vor

uf der kurzlich zu Ende ge-
gangenen Fachmesse Anuga
FoodTec 2018 zeigte Schwar-
e Jansky erstmals die neue
Messanlage Vplus dem breiten Publikum.
Den ersten Milchsammelwagen mit dieser
neuen Messanlagentechnik hat der tsche-
chische Speditionsunternehmer ,Spezial
Transport” Dusan Susko, einer der gréBten
Milchtransporteure der EU, erworben. Wei-
tere Bestellungen sind bereits angekindigt.

Neue Vplus Messanlage

Das hinter Vplus stehende Konzept wurde
bereits in molkerei-industrie Nr. 2/2018
geschildert. An dieser Stelle soll nur er-
wahnt werden, dass Vplus einen neu kon-
struierten Luftabscheider besitzt, der fur
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alle Erfassungsmengen geeignet ist. Dieser
Luftabscheider ist der kleinste im Markt
und macht die gesamte Vplus leicht und
flexibel. Die Vplus liefert sowohl bei groBen
wie bei kleinen Milchmengen exakte Werte.
Sie ist kompakt gebaut, so dass sie in gan-
gige Annahmekabinen passt und sie zeich-
net sich daruber hinaus durch groBe War-
tungsfreundlichkeit aus. Eine Fernwartung
erlaubt die online-Diagnose direkt von den
Schwarte Jansky Standorten aus.

Akkubetriebene

Erfassung

Ebenfalls erstmals flr das internationale
Fachpublikum zu sehen waren die akku-
betriebenen Messanlagen von Schwarte
Jansky. Einen Schwarte Jansky Tiger Milch-
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sammelwagen mit dieser Ausstattung hatte
der Emsdettener Zulieferer direkt vor dem
Haupteingang der Kéln Messe geparkt. Der
Pumpbetrieb lauft mit dem Akkuantrieb be-
sonders leise, ein laufender Motor ist fUr das
Erfassen der Milch nicht mehr notig. Damit
lassen sich die Erfassungstouren elegant fur
jede Tages- oder Nachtzeit planen. Zudem
spart der Elektroantrieb Dieselkraftstoff
und damit CO, Emissionen ein. Wie Schwar-
te Jansky versichert, kann der Akku-Antrieb
bei allen Fahrzeugtypen, auch solchen mit
kurzem Radstand, nachgerustet werden.
Der Akku wird wahrend der Fahrt geladen,
so dass ein Dauereinsatz méglich ist.

Neuaufstellung

der Gruppe

Parallel zur Messe gab das Unternehmen
eine Umstrukturierung bekannt: unter der
Dachorganisation Schwarte Group sind in
der Gesellschaft Schwarte Jansky der Fahr-
zeugbau und unter Schwarte Processing der
Behalterbau angesiedelt. Mit dieser Neu-
aufstellung verfolgt der Unternehmenseig-
ner Possehl das Ziel, klarer herauszustellen,
wofUur Schwarte Jansky steht, gleichzeitig
werden die traditionsreichen Markennamen
in den Vordergrund gestellt. Das Ganze wird
auch Uber die soeben relaunchte Website
schwarte-group.com kommuniziert.



NACHRICHTEN

> SOPRA
Sponsor des Berliner
Milchforums

SOPRA war Sponsor des Berliner Milch-
forums. Im Bild von links: Ulrich Westrup,

DLG, Dr. Henning Ehlers, DRV, Peter Scheu-

rer (SOPRA), Andreas Blueher (SOPRA),
Karsten Schmal, DBV, Cathleen Schneider
(Brandenburger Milchkonigin 2017/2018)

fand das diesjdhrige Berliner Milch- und Eckhard Heuser, MIV Milchindustrie-
forum am 15. und 16. Mirz in Berlin Verband (Foto: Tanja_Schnitzler)

statt. SOPRA, einer der fithrenden Be- Anzeige
ratungs- und IT Dienstleister fir die

Milchwirtschaft / NuG Branche, war

als einer der Sponsoren mit einem ei-

genen Stand vertreten. Interessenten ®
konnten sich tiber Neuerungen in Be- EC%LAB
zug aufl das Rohstoffmanagement der

Digitalen Vertragsverwaltung und auch Everywhere It Matters”
tiber das neue BI Tool der SOPRA -

SOPRA PowerPortal - informieren.

Deutsche Milch im internationalen
Wettbewerb - unter diesem Motto

Im PowerPortal kann die operative

Software direke aber das Porial s HOChSte QUALITAT bei der Produktion von

nistriert werden. Hierzu konnen aus

Daten und belicbigen Quellen (= B Mo|kenprotein erreichen Sie mit unserem

EVS/Rohstoffmanagement)  Berichte
und Visualisierungen erzeugt werden.

Diese Losung schafft den Einstieg in M em b ra n rei nig u ng S p rog ra m m

die Business Intelligence Welt schnell
°
Ultrasil™
>SIG
Bechtel geht neue Wege MembraHECARE 2.0

Die Privatmolkerei Bechtel in Schwar-

und unkompliziert.

zenfeld will die Produktionskapazitat
weiter erhchen und Produkte kiinftig
in verschiedenen Packungsformaten
anbieten. Dafiir wurden neue SIG-
Fillmaschinen installiert. Die ersten
Produkte sind seit Anfang des Jahres
auf dem Markt.

Mit jeder der neuen SIG-Maschinen
kann Bechtel sowohl combiblocMidi
als auch combifitMidi abfillen - je-
des Format in 3 unterschiedlichen
Volumen.

Die fiir Bechtel maRgeschneiderte
Linienkonfiguration umfasst u. a. auch
einen Handle-Applikator, der gefiillte

Packungen in Tray-Formationen von
2 x 3 zusammenfasst. Diese Losung co schland GmbH

bietet dem Unternehmen weiteres ﬁ)léb-All_eN * 40789 Monheim am Rhein

‘Wachstumspotential. sig.biz w.de-de.ecolab.com
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Anuga

Foodlec

Rekordergebnis — Zahlreiche Innovationen, Teil |

Die von der B&L MedienGesellschaft wahrend der Anuga FoodTec auf ihrem Messestand im Boulevard ausgelegten Fachtitel molkerei-
industrie und IDM International Dairy Magazine erfreuten sich groBen Publikumsinteresses (Foto: mi)

n der Anuga FoodTec 2018 beteiligten sich 1.657 Anbie-

ter aus 48 Landern (2015: 1.479), davon 60 Prozent aus

dem Ausland. 655 Ausstellern kamen aus Deutschland,

.002 Aussteller aus dem Ausland. Zur Anuga FoodTec

2018 kamen Uber 50.000 Fachbesucher aus 152 Landern, der Aus-

landsanteil lag bei 63 Prozent. Damit hat die Kélner Fachmesse einen
neuen Rekord eingestellt.

Die nachste Anuga FoodTec findet vom 23. bis 26. Mérz 2021

wieder in KéIn statt.
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Die Redaktion molkerei-industrie war drei Tage vor Ort auf der
Suche nach Innovationen. Einen Teil unserer ,Funde” finden Sie
auf den folgenden Seiten.

A+F
Digital Packaging
A+F hatte eine SetLine auf dem Messetand, die mit dem A+F Condi-

tion Monitoring System ausgestattet war. Dieses macht ,Verpackung
4.0" verfugbar, in dem ab April bei jeder neu ausgelieferten A+F Ma-



Uber Dashboards angezeigt. Angegeben werden z. B. der OEE und die
Laufzeit nach DIN. Fehler werden mit Zeitstempel versehen erfasst,
das System erlaubt eine Diagnose vor Ort oder Uber den Remote Ser-
vice bei A+F. Mit der ZustandsUberwachung, die eine kontinuierliche
Optimierung der Maschine ermdglicht, kann auch A+F ProVision ver-
bunden werden, ein Augmented Reality System zur Visualisierung von
Wartungsanleitungen etc. Uber Schnittstellen kann Condition Monito-
ring von A+F auch ganze Verpackungslinien darstellen.

Von der SetLine hat A+F inzwischen 55 Expl. gebaut. Der For-
matwechsel dauert weniger als 8 Minuten, die Maschine erfor-
dert geringen Bedienungsaufwand und Stérungszonen werden
Uber eine Leuchtanzeige direkt visualisiert.

SYNERLINK

A+F hatte eine SetLine auf dem Messestand, die mit dem A+F  Roboter versorgt Kartonierer
Condition Monitoring System ausgestattet war (Foto: mi) Synerlink, ein Lieferant von kompletten Verpackungssystemen
inkl. End-of-line Maschinen, zeigte auf der Messe die Beladung
eines Kartonieres per Roboter. Das bewusst einfach gehaltene
schine ein pi-PC Daten Uber einen unbegrenzten Zeitraum sammelt  System besteht aus einem Selbstfahrer von Omron, der zusam-
und fur Auswertungen bereithélt. Je nach installiertem Modul des mengelegte Kartonstapel von der Palette an den Kartonierer
Condition Monitoring kann der Bediener Ubersichten tiber Maschinen-  bringt. Das Robot-Fahrzeug kann prinzipiell mehrere Endverpa-
leistung, -zustand, Produktionsverlauf oder Wartung usw. bekom-  cker versorgen, wobei der Kartonstapel im Zulauf jeweils noch
men. DafUr wird ein Industrie-Tablet benutzt, wobei QR-Codes an den einmal zentriert wird, um Stérungen vorzubeugen. Ein Vorteil des
wichtigen Maschinenbaugruppen gescannt werden, um das Personal ~ Roboters ist auch, dass Holzpaletten nicht im Abfullraum stehen
direkt an die bendtigten Informationen zu fihren. Die Daten werden mussen, was die allg. Hygiene verbessert.

Anzeige

www.netstal.com/prelactia

Zwei Schichten fir
beste Lichtbarriere

Designfreiheit fur
Milchflaschen aus PET

PRELACTIA® ist der kosteneffiziente Lichtbarriere-Preform fir flissige Molkerei-
produkte in PET. PRELACTIA® bietet maximale Designfreiheit und besten Produkt-
schutz Uber lange Zeitraume. Der zweischichtige Aufbau aus reinem PET und der
geringe Titandioxidgehalt machen PRELACTIA® nicht nur 6kologisch zur ersten
Wahl. Das reduzierte Flaschengewicht, giinstigere Rohmaterialpreise und der
ressourcenschonende Herstellprozess eréffnen erhebliche Einsparpotentiale.

Milk bottled the Swiss way

Engineering Excellence
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Synerlink lieB auf dem Messestand einen Kartonierer Uber ein
Robotfahrzeug von Omron mit Zuschnitten versorgen (Foto: mi)

Synerlink setzt auch bei der Umstellung der Kartonierer auf Ein-
fachheit. FUr jedes zu verarbeitende Steigenformat gibt es einen
eigenen Werkzeugsatz, der Austausch erfolgt manuell und den-
noch schnell. Dieses Maschinenkonzept verkaufte sich binnen nur
sechs Monaten 17 mal.

Neu im Synerlink-Portfolio sind FFS-Maschinen, die auch kom-
plett mit einer Flaschenblasanlage lieferbar sind. Die Fuller kénnen
auf aseptischen, ultraclean oder ESL-Standard ausgelegt werden
und haben in Kombination mit einer Flaschenblasanlage abhangig
vom Format eine Leistung bis 5.000 bis 9.000 Einheiten/h. Auf der
Messe wurde auf die besondere Kompetenz des Unternehmens
verwiesen, schon im Vorlauf Anlagen mit hoher Flexibilitat zu kon-
zipieren. Dies verringert die Komplexitat am Linienende oder beim
Sortieren.

VMS
Komplette Kontifill-Linie

VMS Maschinenbau hatte auf seinem Stand eine komplette Kon-
tifill-Aseptiklinie fur Becher (CUP Line) aufgestellt. Die modular
aufgebaute Anlage war zur Befullung vom 200 g Schalen aus-
gelegt und verfugte quasi Uber nahezu alle Optionen aus dem
VMS-Programm. Die Becherdichtigkeitskontrolle war Uber Druck-
sensorik geldst, erhéltlich ist aber auch ein thermisches System.
Als weiteres ,Plug-in“ war eine Gebindekontrolle verbaut. Wie alle
Aseptikanlagen von VMS verflgt die Kontifill Uber einen stabilen,
schwingungsdémpfenden Maschinentunnel und Uberall hervor-
ragende Einsicht in das Innenleben der Module (,transparente
Aseptik”). Auf der Messe wies VMS auch auf die Vorteile seines
Servicekonzepts namens Konticare hin.

Neben der Kontifill war ein Trendfill zu sehen. Diese Maschine
dient der Produktentwicklung hinsichtlich der Fullmuster und
kann sowohl gekauft als auch gemietet werden.

STERILAIR
Saubere Luft spart Kulturendosis

Die Schweizer sterilAir zeigte ihre auf UV-C basierenden Entkei-
mungsanlagen fur Luft und Fluide wie z. B. Salzlake. Die Systeme
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VMS hatte eine komplette aseptische Kontifill-Linie aufgebaut
(Foto: mi)

eignen sich fur geschlossene Rdume und kénnen speziell Phagen
inaktivieren, aber auch die Raumluft schon binnen 30 Minuten auf
einen Status von < 80 Keimen/m3 bringen. Ein neuer Reflektor
bringt mehr Wirkung auf die Zielorganismen, in einer Single Passa-
ge lassen sich > 90 % der Schimmelsporen in der Raumluft inakti-
vieren. Auf der Messe berichtete SterilAir von einer Ziegenkaserei
in der Schweiz, die mit der UV-C Raumluftkonditionierung 50 %
der Kulturendosage einspart, da sie nicht mehr so stark mit Saue-
rungsstérungen rechnen muss. Ein nicht mehr ganz neues Feld fur
sterilAir ist die Pflege von Salzlake mittels UV-C, mit der sich das
mikrobiologische Gleichgewicht der Lake beeinflussen lasst.

sterilAir hebt hervor, dass die Wirkung seiner Geréate in einem
eigenen Labor auf Basis des Testorganismus Aspergillus validiert
wird. Zudem werden in Eigenregie Letaldosen sowie die Abtotung
beeinflussende Faktoren wie z. B. Luftfeuchte, Bodenmaterial
usw. ermittelt.

Mit Geraten von sterilAir lassen sich > 90 % der Schimmelspo-
ren in der Raumluft wahrend eines einzigen Durchlaufs abtdten
(Foto: mi)



ALPMA

,Milch in ihrer schénsten Form“

ALPMA zeigte ihr Portfolio an Lésungen fur die vollautomatisierte
Herstellung, Verarbeitung und Verpackung von Kasespezialitaten.
Am Stand waren neben der Portionsschneidemaschine CUT 32
Maschinen zur weiteren Kaseverarbeitung im Fokus. Erganzt wur-
de der Auftritt zudem durch die Schnittkdseportionierung FOR-
MATIC sowie einer multifunktionalen Versuchsanlage fur Memb-
ranfiltration.

Mit der multifunktionalen Versuchsanlage kénnen komplexe
technologische Filtrationsprozesse wie die UF und NF sowie UO
in kleinem Rahmen getestet werden. Durch den Einsatz von Pass-
stlcken lassen sich sdmtliche Spiralwickelmembranen bis zu 8 Zoll
implementieren. Die Versuchsanlage ist sowohl fir den kontinuier-
lichen als auch fur den Batch-Betrieb ausgelegt, eine SPS zeichnet
die Messwerte und Prozessdaten auf.

Auch die Trockensalzanlage MAS 600 in neuer, verbesserter Aus-
fUhrung prasentierte ALPMA in KéIn der Fachwelt. Die MAS 600 eig-
net sich besonders fur flexible Produktionsmengen von 600 bis 800
Horden in der Stunde.

Die vollautomatisierte Portions-Schneidemaschine CUT 32, ver-
bindet moderne Messtechnik mit hygienischem Maschinenbau fur
auBerst exakte Schnitte und grammgenaue Portionen. Dabei meis-
tert sie auch schwierige Aufgaben wie das fixgewichtige Portio-

ALPMA war auf der Anuga FoodTec mit einem reprasentativen
Stand vertreten (Foto: mi)

nieren von komplexen Kasearten wie Emmentaler. Hier kann der
Dichtescanner DS 32 seine Starken ausspielen: Er durchleuchtet
den zu portionierenden Kaseriegel in Rasterschritten. Auf der Ba-
sis dieser Daten errechnet der CUT 32 die richtige Portionsdichte

und teilt den Riegel optimal in vorgewahlte Portionen ein. Damit
kénnen Kasehersteller die Ausbeutewerte um knapp 20 Prozent
auf nahezu 100 Prozent verbessern. Das Giveaway reduziert sich
damit auf annahernd null - ein entscheidender Vorteil bei steigen-
den Rohstoffpreisen.

De platzsparende Schnittkéseportionierung FORMATIC ermdég-
licht das kontinuierliche Abfullen von Schnittkasebruch unter Mol-
ke direkt in die Kaseform. Die FORMATIC produziert zuverlassig und
vollautomatisch unterschiedliche Kasesorten und -formate - Eu-
roblockstuicke oder runde Kaseformate ebenso wie GroBblockkase.
ALPMA bietet hierzu die passenden mikroperforierten Formen.

ALPMA stellte
eine multifunktio-
nelle Membran-
Versuchsanlage
vor (Foto: ALPMA)

Anzeige

Wenn Sie mit lhren Produkten
noch einiges vor haben...

GRUNWALD*>

Dosieren - Abfiillen - Verpacken

...dann vertrauen Sie auf die
Hightech-Lésungen von GRUNWALD!

Ihr Spezialist fiir formatflexible Becher-
und Eimerabfiillanlagen

hat immer die passende Technik

zur Abfiillung lhrer Produkte.

S

Das konnen wir. Das sind unsere Starken.

GRUNWALD GMBH =]

88239 Wangen im Allgau/Germany e o
Phone +49 7522 9705-0 iR

info@grunwald-wangen.de %oy

www.grunwald-wangen.de E =




Milch bilanzieren

Die Rohstoffrechnung in Molkereien

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

er Rohstoff Milch mit seinen wertgebenden Inhalts-  Ausgangspunkt der milchwirtschaftlichen Rohstoffrechnung sind
stoffen muss wegen seiner hohen betriebswirt- Input-Outputbeziehungen, welche zum einen durch den Rohstoff-
schaftlichen Bedeutung besonders transparent in eingang mit seinen Inhaltsstoffen und zum anderen durch den
seinen Mengenstrémen sein. Das bezieht sich auf  Rohstoffverbrauch in der Produktion stattfinden.
Rohstoffverbrduche bzw. Rohstoffeinsdtze und auf Fettver- Input-Outputbeziehungen sind am besten durch Bilanzen dar-
brauche und Fettgehadlter, bei Bedarf auch auf EiweiBgehalte, stellbar - in der Milchwirtschaft dementsprechend durch Rohstoff-
Trockenmasse u. a. und Inhaltsstoffbilanzen. Die Rohstoffrechnung in Molkereien ist
Zum einen geht es darum, moglichst wirtschaftliche Rohstoff-  somit eine Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanzierung. Das Prinzip die-
einsatze und Inhaltsstoffverbrduche sicherzustellen. Zum anderen  ser Bilanzierung zeigt die Abbildung 1.
wird dadurch die Grundlage fur Kostenkalkulationen, fur betriebs- Bei der Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanzierung wird zunachst als
wirtschaftliche Entscheidungen und fur die kurzfristige Steuerung  Input der Rohstoffeingang durch die Rohmilch der vertraglich ge-
der Produktion gelegt. bundenen Milchlieferanten und durch Zukaufsmilch erfasst. Auch

Abbildung 1: Prinzip der Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanzierung in Molkereien

INPUT OUTPUT
Rohstoffeingang (REG) Rohstoffverbrauch
und Anfangsbestiande Rohstoff und Endbestidnde Rohstoff

Rohmilch von Milcherzeugern: Rohstoffverbrauch durch Produktion:
* Menge kg ¢ Menge kg

» Fett (Fetteinheiten FE) e FE

» evtl. EiweiB (EiweiBeinheiten EE) e evtl. EE

Zukaufsmilch:
* Menge kg

* FE

e evtl. EE

Anfangsbestande Rohstoff:
* Menge kg

* FE

e evtl. EE

Summe Rohstoffverflgbarkeit:
* Menge kg

* FE

e evtl. EE

Quelle: Eigene Darstellung
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Endbestande Rohstoff:
¢ Menge kg

* FE

e evtl. EE

Summe Rohstoffverbrauch:

* Menge kg
e FE
e evtl. EE

Differenz Rohstoff-
verfugbarkeit/-verbrauch:
* Menge kg

e FE

e evtl. EE




vorhandene Tankmilchbestande mit ihren Inhaltsstoffgehalten,

sei es Rohmilch oder eingestellte, pasteurisierte Milch werden auf

der linken Seite der Bilanz erfasst, weil es sich dabei ebenfalls um
einen verfugbaren Rohstoff fur die Produktion handelt.

Auf der Outputseite der Bilanz befinden sich die Rohstoff- und
Inhaltsstoffverbrauche durch die Produktion von Fertig- und Halb-
fertigprodukten. Ebenso sind die Endbestdnde an Tankmilch mit
ihren Inhaltsstoffgehalten aufzufuahren.

Theoretisch ergibt die Summe aus der Rohstoffverflgbarkeit
und dem Rohstoffverbrauch (mit umgekehrtem Vorzeichen zur
Rohstoffverflgbarkeit) je betrachteter Periode Null, praktisch
wird das nicht der Fall sein, wie spater noch erlautert wird.

Bei der Aufstellung der Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanzen muss
folgendes beachtet werden:

* Bei der Bilanzierung des Inhaltsstoffes Fett wird in der Regel mit
Fetteinheiten (FE) gerechnet. Eine Fetteinheit entspricht 10 g
Fett. Bei Division der Fetteinheiten einer Milch mit der Milchmen-
ge in kg ergibt sich der Fettgehalt in %. Das gleiche gilt, wenn
auch eine EiweiBbilanz mit EiweiBeinheiten (EE) gefuhrt wird.

e FUr die Menge des Rohstoffeingangs und -verbrauchs liegen im

Molkereibetrieb die Dimensionen Kilogramm und Liter vor. Um

Missverstandnisse, unnétige Komplexitat und Fehlinterpretatio-

nen zu vermeiden ist es vorteilhaft, mit nur einer Mengendimen-

sion zu rechnen und das bereits ab dem Rohstoffeingang. Es wird
dabei empfohlen, die Mengenbilanz in kg zu fuhren, da verkaufs-
fahige Milchprodukte in der Regel (Ausnahme Trinkmilch) in der

Mengen- und Gewichtseinheit kg verkauft werden. Auch die Fett-

gehalter von verkaufsfahiger Ware beziehen sich in der Regel auf

die Gewichtsprozente.

Eine Rohstoffbilanz in der Mengeneinheit kg erfordert, dass bereits

die Rohmilch pro Tanksammelwagen in kg erfasst wird. Viele Molke-

reien fahren deshalb vor der Milchannahme mit den Sammelwagen

Uber eine Fahrzeugwaage. Auch der Eingang von Zukaufsmilch wird

auf diese Art und Weise mengenmaBig erfasst. Falls keine Fahr-

zeugwaage vorhanden ist, kann der Mengeneingang in kg durch die
erfasste Milchmenge in Liter der Sammeltour mit der gemessenen

Dichte der Sammelmilch berechnet werden. Es wére fehlerbehaf-

tet, wenn pauschal mit dem Umrechnungsfaktor 1,02 oder 1,03 wie

in der Milchgeldabrechnung das Gewicht ermittelt wird. Wichtig ist,
dass pro Sammelwagentour die Dichte explizit ermittelt wird, da die

Dichte temperatur- und inhaltsstoffabhangig ist und deshalb pau-

schale Werte ungenau sind.

Im Molkereibetrieb findet die Mengenmessung Ublicherweise als

Volumen in Liter statt, da Gewichtsbestimmungen fur Tankinhal-

te entweder sehr aufwendig oder sehr ungenau sind. Fur die Vo-

lumenmessung empfiehlt sich, an definierten Stellen im Betrieb
hochwertige, da genaue Volumenmesser (z. B. induktive Durch-
flussmesser) aufzustellen. Die Umrechnung in kg findet dann wie-
derum per Dichtefaktoren statt, wobei je Art von eingestellter

Prozessmilch, die sich in der Regel im Molkereibetrieb auch in ei-

nem definierten konstanten Temperaturbereich befindet, durch-

aus ein pauschaler Dichtefaktor, der nur periodisch Uberpruft
werden muss, Verwendung finden kann.

Die Mengenermittlung bzw. die Mengenbilanz ist somit immer auch
von den systematischen und unsystematischen Messfehlern der
verwendeten Messverfahren abhangig.

Nicht zu vergessen sind auch unvermeidbare Rohstoffveriuste wie
beispielsweise an Innenflachen von Rohrleitungen und Tanks anhaf-
tende Restmilch, die mit der Reinigung ins Abwasser gelangen.

Eine Molkerei sollte die GréBenordnungen der Messfehler und
der unvermeidbaren Rohstoffverluste kennen. Eine Abweichung
der Mengenbilanz Uber diese GréBenordnungen hinaus muss un-
tersucht werden und weist entweder auf gréBere Messfehler, auf
Erfassungsfehler oder auf unplanmagige Rohstoffverluste hin.

Bei der Aufstellung der Inhaltsstoffbilanzen wird analog zur
Mengenbilanz vorgegangen:

e Bestimmung der Fett- und gegebenenfalls EiweiBgehalte (bei
Kasereien und Trockungsbetrieben) pro Sammelfahrzeug oder
Zukaufsmilchtransport als Mischprobe pro Tour im Bereich des
Rohstoffeingangs.

¢ Bestimmung der Fett- und gegebenenfalls der EiweiBgehalte an
definierten Stellen im Molkereibetrieb, in der Regel bei den Vor-
bereitungs- und Prozesstanks.

Auch hier gilt, dass die verwendeten Messverfahren mit Messfeh-
lern behaftet sind und diese in der GréBenordnung bekannt sein
sollten. Abweichungen darUber hinaus mussen ebenso wie beim
Mengeneingang hinterfragt werden. Zu beachten ist, dass Men-
genverluste auch Inhaltsstoffverluste nach sich ziehen.

Eine Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanz wird somit wegen der
Messungenauigkeiten und unvermeidbarer Mengenverluste immer
Differenzen ausweisen. Entscheidend ist die GréBenordnung der
Differenzen.

Des Weiteren mussen Kuppelproduktionsprozesse bei der Bilan-
zierung berucksichtigt werden. Beispielsweise wird Buttermilch
normalerweise einen eigener Rohstoffeinsatz mit einem entspre-
chenden Fettverbrauch zugeordnet. Die Konsequenz daraus ist,
dass dann Butter einen Rohstoffeinsatz von 1 hat. Bei der Kuppel-
produktion Kase/Molke wird in der Regel der gesamte Rohstoff-
einsatz und Fettgehalt der Kesselmilch dem Kése zugeschlagen
und die Molke besitzt keinen Rohstoffeinsatz.

Die Rohstoffrechnung in Molkereien ist durch die Entwicklungen
der Membrantechnologie und der daraus resultierenden Zunahme
an zerlegenden und zusammenfuhrenden Prozessen und wegen
der dadurch erfolgten Zunahme an wertgebenden Inhaltsstoffen
komplexer und aufwendiger geworden. Das gilt in besonderem
MaBe fur molkenverarbeitende Unternehmen, die aus den anfangs
genannten Grunden ebenso eine Rohstoff- und Inhaltsstoffrech-
nung fur Molke bendtigen.

Fazit

Die Rohstoffrechnung in Molkereien ist ein wichtiges Controlling-
instrument. Dadurch wird die fir produktionswirtschaftliche und
betriebswirtschaftliche Steuerungen erforderliche Transparenz
und Informationsbasis geschaffen. Durch Weiterentwicklungen in
der Verarbeitungstechnologie haben sich auch die Anforderungen
und die Komplexitat der Rohstoffrechnung erhéht.

Die Rohstoffrechnung wird Ublicherweise mit EDV-Unterstiut-
zung durchgefuhrt. Das geschieht zusammen mit den Herstell-
mengen und weiteren produktionsrelevanten Informationen in der
sogenannten Betriebsubersicht. Auf den Aufbau einer Betriebs-
Ubersicht wird im nachsten Beitrag eingegangen.
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Analyse vom Labor
bis in den Prozess

Endress+Hauser: Prozessanalytik ermdglicht eine

ordentliche Prozessregelung

iele Analysenmethoden, die im Labor eingesetzt wer-
den, kénnen auch im Prozess verwendet werden. Kos-
tengunstiger ist Prozessanalytik in der Regel bereits
ab einer Analyse pro Tag, auBerdem misst sie auch an
Wochenenden und Feiertagen, ohne dass im Labor Schichtdienst
erforderlich wére. Es liegen standig aktuelle Messwerte im Pro-
zessleitsystem vor, wodurch eine ordentliche Prozessregelung
erst moglich wird. Und eine Verfalschung der Probe durch Probe-
nahmefehler ist weitgehend ausgeschlossen.
Die Endress+Hauser Tochter Analytik Jena, Hersteller von Analysen-
messtechnik und bioanalytischen Instrumenten, ist im Labor zuhau-

Premiumanbieter von Analysenmesstechnik

Losungen fiir die Elementanalyse
tiber das gesamte Periodensystem
und dariiber hinaus -

von der Probe bis zum Ergebnis.

[T

se. In den Bereichen Forschung und Entwicklung, in der Medizin, der
Umweltanalytik oder der Qualitatskontrolle kommen die Gerdte zum
Einsatz. Eine Nummer groBer liefert die Mutterfirma Endress+Hauser
Prozessanalytik fur verfahrenstechnische Anlagen. Zusammen mit
Analytik Jena sind die Schweizer ,People for Process Automation”
ganzheitliche Lésungsanbieter in Sachen Analyse. Aktuell macht der
Bereich Analyse einen Anteil von 20 % in der Firmengruppe aus, soll
aber in den nachsten 5 bis 10 Jahren signifikant steigen.

Eine weitere Tochterfirma ist die Endress+Hauser Conducta. Das
Unternehmen zahlt international zu den fuhrenden Anbietern von
Messstellen und Komplettsystemen fur die FlUssigkeitsanalyse. Die

Probenvorbereitung und -handling

= Mirowellenaufuchiuss
= Anreichening nach Sdulenmethode
* Automatische Probengeber

* Afpmabsorpticnsspektrometie
= ICP = Optische Emissionispekirometrie
= ICP = Massenspektrometrie

= Mikro-Ebementaranabyse (C, N, 5. ()
= Makro-Elementaranahyse [C, 5, 0]

Summenparameteranalyse

= Halogene (A0, TOX, EOX, POX)

= Kohlenstoff-Summenparameter [TOC, MPOC, POC, TC, TIC)
= Stickatoff-Summenparameter [THg)

Molekilspektrometrie

— s Zweistrabl
= Diodenarray
# Dissalution

Analytik Jena ist ein Anbieter von Instrumenten und Produkten auf den Gebieten Analysenmesstechnik und Life Science. lhr Portfo-
lio umfasst modernste Analysetechnik und Komplettsysteme. Serviceleistungen sowie geratespezifische Verbrauchsmaterialien und
Einwegmaterial, wie Reagenzien oder Kunststoffartikel, vervollstandigen das Angebot
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Innovationskraft stutzt sich auf die Kompetenz von weltweit mehr
als 700 Beschaftigten. Neben dem Hauptsitz in Gerlingen hat das
Kompetenzzentrum der Endress+Hauser Gruppe fur FlUssigkeits-
analyse weitere Produktionsstandorte in Waldheim (Sachsen), GroB-
Umstadt (Hessen), Anaheim (Kalifornien, USA) und Suzhou (China).

Endress+Hauser kennt die Herausforderungen, mit denen die
Milchverarbeiter sich bei der anspruchsvollen Produktion von Milcher-
zeugnissen konfrontiert sehen. Die Firmengruppe bietet die komplet-
te Palette an zertifizierter Prozessinstrumentierung fUr Durchfluss,
Flllstand, Temperatur und Druck sowie fur analytische Messungen.

Herzstlick eines neuen Plattformkonzepts fur Analysemess-
gerate ist der Multiparameter-Controller Liquiline M CM442. Die
Gerate der Plattform bieten ein einheitliches Bedienkonzept. Alle
Komponenten der Plattform sprechen die gleiche Sprache: das
Memosens-Protokoll. Die gegen auBere Einfllsse robuste indukti-
ve Steckverbindung auf der einen Seite und das digitale Protokoll
auf der anderen Seite stehen fur sichere, umfassende Datenuber-
tragung und einfache Handhabung. Die im Labor vorkalibrierten
Sensoren lassen sich vor Ort einfach austauschen. Auch die La-
gerhaltung kann reduziert werden, denn die Hardwaremodule von
Controllern und Probenehmern sind identisch.

Endress + Hauser in der milch-
verarbeitenden Industrie

In der Milchindustrie kommen im Bereich der Warmebehandlung
im Wesentlichen drei Sensortechnologien zum Einsatz:

. Temperatursensoren

o FlieBgeschwindigkeitssensoren
. Durchflusssensoren

. Drucksensoren.

Durchflussmessung

Das magnetisch-induktive Durchflussmessgerat Proline Promag
H100 von Endress+Hauser verfugt Uber eine integrierte Tempe-
ratur- und Leitfahigkeitsmessung und ermdglicht die Regelung
des Warmetauschers in Echtzeit. Die integrierte Leitféhigkeits-
messung unterstutzt die Phasentrennung bei Medienlbergéngen
und Reinigungsprozessen, wahrend die Temperaturerfassung im

Sensor nicht nur das Leitfahigkeitssignal, sondern auch die Genau-
igkeit des volumetrischen Flusssignals verbessert. Dies ist wichtig,
wenn die Milch von einer Prozesskammer in die nachste geleitet
wird, da die Temperaturanderung auch zu einer Veranderung des
Volumens fUhrt, was entsprechend kompensiert werden muss.

Schnelle Temperaturmessungen

Der kritische Kontrollpunkt fur eine erfolgreiche Pasteurisie-
rung ist die Temperatur - Endress+Hauser verflgt Uber beson-
ders schnell ansprechende Temperatursensoren fur hygienische
Prozesse. Der iTherm QuickSens liefert den korrekten Tempera-
turwert dreimal schneller als vergleichbare Sensoren. Seine Ge-
nauigkeit und Ansprechzeit stellen sicher, dass keine Energie ver-
schwendet und das Milchprodukt keiner gréBeren thermischen
Belastung ausgesetzt wird als erforderlich.

Drucksensoren

Da zur Erhitzung der Milch Warmetauscher eingesetzt werden,
muss wahrend des Prozesses sichergestellt werden, dass sich
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Rohmilch nicht mit bereits pasteurisierter Milch vermischt. Dafur
sorgt ein Druckgefalle, welches im Warmetauscher kontinuierlich
Uberwacht wird. Der Druck auf der Prozessseite der pasteurisier-
ten Milch muss stets hdher sein. So wird bei kleinsten Undichtigkei-
ten oder Prozessstorungen im Wérmetauscher die pasteurisierte
Milch Richtung Rohmilch gedrangt und nicht umgekehrt. Fur solche
Hygieneanwendungen kommt in der Regel der digitale Drucktrans-
mitter Cerabar PMP51 von Endress+Hauser mit Metallmembran
zum Einsatz. Das Quick-Setup-Menu mit anpassbarem Messbereich
unterstutzt die Inbetriebnahme, reduziert Kosten und spart Zeit.

Samtliche Daten dieser Kontrollpunkte mussen mit den Kontrollein-
richtungen verbunden werden. Der revisionssichere Data Manager
Memograph RSG45 von Endress+Hauser ist ein flexibles System
zur Cliederung und Strukturierung der Prozesswerte. Diese werden
auf einem Display dargestellt und protokolliert, wahrend zugleich
Grenzwerte Uberwacht und analysiert werden. Die gemessenen
und errechneten Werte kénnen Uber gangige Kommunikationspro-
tokolle an Ubergeordnete Systeme weitergeleitet werden, einzelne
Anlagenmodule lassen sich miteinander verbinden.

NACHRICHTEN

> GEA
Flip-Flop-Steuerung in Ventilképfen

Molkereien in den USA kénnen nun bis zu 90 Prozent CIP-
Medien durch die spezielle Wassersparfunktion LEFF (Low
Emission Flip Flop) von GEA sparen: Der Technologiekon-
zern erhielt die Freigabe der US-Behorde Pasteurized Milk
Ordinance (PMO), diese selbst entwickelte Steuerungs-
funktion fir Doppelsitzventile bei Molkereianwendungen
auch in den USA zu nutzen. Doppelsitzventile der Baureihe
24/7 PMO 2.0 Valve kommen bei nicht-aseptischen Molke-
reiprozessen zum Einsatz, wo Milch entnommen, gelagert,
verteilt und abgefiillt wird.

Durch LEFF lassen sich die einzelnen Dichtbereiche der
Ventile getrennt reinigen, wobei ihre Dichtfunktion erhalten
bleibt. Deshalb kénnen sie unabhingig von Prozesslaufzeiten
und Produktdriicken rund um die Uhr arbeiten, ohne den
Produktionsprozess fiir CIP zu unterbrechen. ,Das Prinzip
basiert auf einer Flip-Flop-Bewegung der Ventilteller®, erklart
Bernd Porath, Produktmanager fiir hygienische Ventiltechnik
bei GEA. ,In dem Moment, wo sich der Ventilteller vom Sitz
abhebt und einen Reinigungsspalt freigibt, schiellt das Rei-
nigungsmedium ein: Dann sind die Scherkrifte am groRten,
sie reinigen am effektivsten. Wir nutzen das Prinzip aus und
schlieRen und offnen die Ventilteller ganz gezielt.

CIF Loss e
..._...--"'-.. _,- a—'_"FF'-
- - -
Time
Permarent Lift — PLC Pulsation LEFF®

Der Mikroprozessor sitzt direkt im Ventilkopf, was die Flip-Flop-
Bewegung um Millisekunden beschleunigt und so zur signifi-
kanten Einsparung von Ressourcen fihrt (Abbildung: GEA)
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LEFF ist standardmagBig in den Steuerkopf
T.VIS A-15 der Doppelsitzventile 24/7 PMO
2.0 Valve integriert (Foto: GEA)

LEFF ist standardmiRig in den Steuerkopf TVIS A-15 der
Doppelsitzventile 24/7 PMO 2.0 Valve integriert. Von hier
aus taktet die weggesteuerte Elektronik, fiir die GEA be-
reits ein Patent besitzt, den Offnungsmoment und -grad des
Ventiltellers mikrometer-genau. Bernd Porath: ,Der fir die
Steuerung verantwortliche Mikroprozessor sitzt direkt im
Ventilkopf und nicht wie sonst tiblich in der SPS. Wir verkiir-
zen damit die Datenwege der elektronischen Steuerung und
beschleunigen die Flip-Flop-Bewegung um wertvolle Millise-
kunden.” Durch das Wegemesssystem kann GEA den Spar-
effekt im Vergleich zur aufwendigen SPS-Programmierung
weiter verbessern: Je schneller sich ein Ventilteller 6ffnet und
schlielt, desto weniger Reinigungsmedium lduft bei optima-
ler Reinigungsleistung durch. ,Unsere Kunden, die betriebs-
kostenoptimiert und nachhaltig produzieren wollen, sparen
bis zu 90 Prozent an CIP-Medien. Damit meinen wir teure
Reinigungsmittel ebenso wie Wasser und Abwasser."

‘Wiéhrend Low Emission Flip Flop in Buropa bereits fiir
einige grolRe milchverarbeitende Betriebe Standard bei der
CIP-Reinigung war, durfte die Funktion im Steuerkopf des
Doppelsitzventils in den USA bisher nicht zugeschaltet wer-
den. Denn die US-Behorde PMO erlaubt nicht, dass Produkt
und Reinigungsfliissigkeiten gleichzeitig durch ein Ventil
laufen, um eine Kontamination gianzlich auszuschlieRen. Rei-
nigungszyklen haben deshalb bisher erhebliche kosteninten-
sive Stillstandzeiten fiir die Hersteller verursacht.

GEA Ingenieure haben nun die Doppelsitzventile fiir die
Milchverarbeitung gemdfl der PMO-Vorgaben umgearbei-
tet: Ein spezieller Unterdruck im Leckageraum saugt ge-
gebenenfalls tiberlaufendes Reinigungsmedium ab; auf die
Ventilteller kann sich somit erst gar kein Druck aufbauen.
gea.com



Ressourcenettiziente
Hygiene in der Lebens-
mittelindustrie

essourceneffizienz wird nach

VDI 4800 Blatt 1 als .das Ver-

haltnis eines bestimmten Nut-

ens oder Ergebnisses zum da-
fur notigen Ressourceneinsatz” definiert.
Im Fall der ressourceneffizienten Hygiene
besteht der Nutzen aus der sogenannten
,Guten-Hygienepraxis”. Diese gilt von der
Erzeugung der Rohstoffe fur Lebensmit-
tel bis zur Abgabe an den Endverbraucher.
Die Betriebe sind dabei verpflichtet, spe-
zifische MaBnahmen in den drei Bereichen
Betriebshygiene, Prozesshygiene und
Personalhygiene zu ermitteln und einzu-
halten. Die EU-Hygieneverordnung fur Le-
bensmittel (Verordnung (EG) Nr. 852,/2004,
Verordnung (EG) Nr. 853/2004 und Verord-
nung (EG) Nr. 854/2004) gibt hierbei den
Handlungsrahmen vor. DarUber hinaus
gibt es aber auch zahlreiche standardisier-
te ,Leitlinien fur gute Hygiene-/Verfah-
renspraxis”, welche als Orientierungshilfen
fur die Einhaltung der ,Guten Hygienepra-
xis” dienen.

Zum Aufwand bzw. zum notwendigen
Ressourcenaufwand fur die Einhaltung
der ,Guten Hygienepraxis” gehdren in der
Lebensmittelindustrie v. a. die Bereiche
Frischwasser, Energie, Chemikalien, Zeit
und Personal (vgl. Abb. 1). Ziel einer res-
sourceneffizienten Hygiene ist es mit dem

Unser Autor: Martin Léhrke, Geschaftsfuhrer, Jurgen Léhrke GmbH

Einsatz von weniger Ressourcen einen glei-
chen hygienischen Level zu erreichen.

Wie ist

die aktuelle Situation?

Um den notwendigen Hygienegrad zu er-
reichen und dasRisiko einer Verunreinigung
gering zu halten, wird in der Lebensmittel-
industrie meistens ein sehr hoher Aufwand
betrieben. Solange keine Probleme auftre-
ten wird oft nichts geédndert, obwohl der
notwendige Hygienegrad auch mit einem
geringeren Aufwand zu erreichen ware.
Reinigungsprozesse sind oftmals Uberdi-
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Abbildung 1: Ressourcen in der Lebens-
mittelindustrie

mensioniert. Es wird intensiver und langer
gereinigt, als eigentlich erforderlich ware.
Es werden die Ressourcen wie Wasser, Che-
mie, Energie, Zeit sowie Personal im Uber-
maB eingesetzt. Im Durchschnitt liegen die
reinigungsbedingten Ausfallzeiten in der
Lebensmittelindustrie bei 15 bis 20 % der
gesamten Produktionszeit [1].

Im Rahmen von Nachhaltigkeitsbetrach-
tungen ruckt das 6konomische und &ko-
logische Bewusstsein in der jungsten Ver-
gangenheit jedoch immer starker in den
Vordergrund. So ist eine Einsparung von
Ressourcen bereits bei vielen Konzernen
Teil der Firmenpolitik im Bereich Umwelt-
schutz und Nachhaltigkeit.

‘Was hat Einfluss

auf die Effizienz

einer Reinigung?

Die Effizienz einer Reinigung wird von ver-
schiedenen Faktoren beeinflusst. Neben
den Betriebsparametern Temperatur, Zeit,
Konzentration und Mechanik spielt die Rei-
nigbarkeit sowie das Hygienic Design der
Anlagen eine Rolle.

GroBen Einfluss auf die Reinigungsef-
fizienz besitzt die richtige Auswahl der
Reinigungsmittel in Abhéngigkeit von der
Verschmutzung. Kohlenhydrate, Proteine,
Fette und Mineralien/Salze besitzen unter-
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Tabelle 1: Einsparmoéglichkeiten an Frischwasser (FW) (gelb hinterlegt); beispielhaft fiir ein von der Jirgen Lohrke GmbH
realisiertes Projekt; CIP-Stapeltankvolumen von 5000 | und einem Kreislaufvolumen von 800 Imittelindustrie

_ Konventionelle Stapeltankanlage Kombinationssystem Léhrke

Vorspulen Stapelwasser 2000 |
Kreislauf Fullen Lauge 800 |
Kreislaufvolumen 5000 |

Temperatur und Dosierung

Temperatur und Dosierung fur 5000 |

2000 |
800 |
800 |

Temperatur und Dosierung fur 800 |

Ruckstapelung Lauge FW 1200 |

1200 |

Kreislauf Fullen Saure 800 |

Temperatur und Dosierung

Temperatur und Dosierung fur 5000 |

Entfallt, Kreislauf bereits mit FW gefullt

Temp. Entfallt, Dosierung Saure fur 800 |

Ruckstapelung Saure mit FW 1200 |

Entfallt, da der vorherige Kreislauf
mit der Desinfektion kombiniert wird

Kreislauf fullen Desinfektion 800 |

Dosierung PES

Dosierung PES

Entfallt, da kombinierter Kreislauf

Dosierung PES

Ruckstapelung Desinfektion 1200 |

Ohne Nachspulung, da durch Zehrung nur
sehr begrenzte Ruckstande zu erwarten sind

Gesamtverbrauch FW 3600 |

schiedliche Eigenschaften, was eine Abstim-
mung des Reinigers auf die Beschaffenheit
der Verschmutzung erforderlich macht.

Auch die hygienische Gestaltung der
Anlage darf unter dem Gesichtspunkt der
ressourceneffizienten Reinigung auf kei-
nen Fall vernachlassigt werden. Aus einer
Einhaltung des Hygienic Designs kénnen
verkUrzte Reinigungszeiten, geringere
Chemikalienkosten, ein verringerter Ener-
giebedarf sowie weniger Wasser- und Ab-
wasserkosten resultieren. Beispielhaft sei
hier genannt, dass wenn ein Lebensmittel-
hersteller zur Steuerung seiner Produkte
in Rohrleitungssystemen statt einer Klap-
penventilkombination ein 3-Wege-Ventil
ohne Totraume einsetzt, sich Einsparun-
gen in den laufenden CIP-Kosten von bis zu
50 % realisieren lassen [2].

Nicht vernachlassigt werden sollte wei-
terhin das Equipment, welches zur Reini-
gung eingesetzt wird.

So existieren bereits Zielstrahlreiniger
auf dem Markt, die eine Einsparung von
50 % der Reinigungszeit sowie 50-70 %
der Reinigungsflussigkeit gegenuber her-
kémmlicher statischer Spruhkdpfe ermog-
lichen [3].

Beitrag der
Automatisierung zur
Ressourceneffizienz

Zur Erfullung der hygienischen Anforde-
rungen an eine Reinigung in der Lebens-
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1200 |

mittelindustrie dienen bevorzugt automa-
tisierte  Cleaning-In-Place-(CIP)-Prozesse.
Hier bestehen zahlreiche, verschiedene
Einsparpotentiale in den Bereichen Wasser,
Reinigungsmittel und Energie.

In einem von der Deutschen Bundes-
stiftung Umwelt (DBU) geférderten Pro-
jekt der Jurgen Lohrke GmbH konnte
gezeigt werden, dass durch eine neuar-
tige CIP-Reinigungsanlage und eine Opti-
mierung des CIP-Programmablaufs eine
groBvolumige Einsparung von Frisch-
wasser, Energie und Reinigungschemie
moglich ist [4]. Dabei wurde u. a. ein CIP-
Kreislaufbehalter mit Stapeltankfunktion
eingesetzt, welcher eine Volumenredu-
zierung der Reinigungskreisldufe sowie
der Frischwasserzufuhr ermaoglicht. Vor-
teile dieses CIP-Reinigungsverfahrens
sind neben der Minimierung des Kreis-
laufvolumens auch eine Reduzierung der
Stapeltanks sowie die Erwarmung von
HeiBwasser bei Bedarf und die Dosierung
der Sdure direkt in den Kreislauf. Die im
Betrieb der CIP-Pilotanlage ermittelten
Betriebsmittelverbrauche eines Stan-
dard-Leitungsprogramms wurden mit ei-
ner standardisierten konventionellen CIP-
Anlage mittlerer GréBe verglichen, deren
Anlagenparameter und Verbrauchsdaten
auf einer Marktanalyse des Antragstel-
lers von etwa 30 Brauereien basieren.
Die relativen Einsparungen liegen in den
Bereichen Frischwasser, Energieeinsatz

und Chemikalienverbrauch mit 64 bis
90 % deutlich unter denen vergleichbarer
Standardanlagen. Tabelle 1 zeigt beispiel-
haft die moglichen Einsparmdéglichkeiten
an Wasser durch Umstellung der CIP-Ver-
fahrensabldufe auf ein Kombinationssys-
tem der JUrgen Lohrke GmbH.

Auch der Einsatz von alternativen
CIP-Verfahren unter Verwendung von
Chlordioxid ermoéglicht eine Einsparung
im Bereich der Ressourcen Energie, Rei-
nigungschemie, Zeit und Wasser. So er-
moglicht beispielsweise ein Desinfektions-
schritt bei der CIP mit 1,2 ppm Chlordioxid
anstelle von 80 ppm Peressigsaure den
Entfall des Spulschritts nach der Desin-
fektion und damit Einsparungen im Be-
reich Wasser und Zeit.

Ein weiteres Potential an Einsparmog-
lichkeiten von Ressourcen bietet eine dif-
ferenzierte Reinigung, die durch das unter-
schiedliche Reinigen kritischer und weniger
kritischer  Anlagenabschnitte realisiert
werden kann. Bereits heute ist es mdglich
mit Hilfe eines verfahrbaren Roboters, wie
ihn die Jurgen Lohrke GmbH entwickelt hat,
eine Reinigung unterschiedlich hygienekri-
tischer Maschinen und Anlagenbereiche,
z. B. bei der Tank- und Containerreinigung,
zu realisieren (vgl. Abb. 2). Dabei kdnnen
u. a. auch Reinigungszyklen oder Rezeptu-
ren variiert werden und so eine Einsparung
von Wasser, Zeit und Reinigungschemie zu
ermaoglichen.
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Abbildung 2: Reinigungsroboter ,Clee-
nius” der Jurgen Léohrke GmbH

‘Wie sehen

sonstige Ansidtze aus?
Gegenstand bereits abgeschlossener und
aktuell laufender Forschungsprojekte ist
die Entwicklung von entsprechender Sen-
sorik und der dazugehorigen ggf. selbst-
lernenden Prozesse und Verfahren, welche
sowohl eine Detektion organischer (nicht
mikrobiologischer  sowie  mikrobiologi-
scher) Ablagerungen sowie anorganischer
Ablagerungen als auch eine, nach Mdéglich-
keit auch quantitative, Differenzierung
ermoglicht. Eine Detektion und Analyse
hygienekritischer  Verschmutzungen in
Echtzeit sowie der Weiterverarbeitung der
Sensor-Signale in der Prozesssteuerung
mit darauffolgender automatischer Auslo-
sung von entsprechend angepassten Reini-
gungsmaBnahmen wurde eine effizientere
und damit ressourcensparende Reinigung
ermaoglichen.

Voraussetzung fur eine solche bedarfs-
gerechte Reinigung sowie die Optimierung
von Prozessen und Reinigungsprogram-
men ist die digitale Erfassung der hygi-

enerelevanten Daten. Energiemanage-
mentsysteme zur Erfassung der Datenflut
haben in der Regel bereits Einzug in gro-
Bere Betriebe der Lebensmittelindustrie
gefunden, gehoren aber 1angst noch nicht
in allen Unternehmen zum Standard.

Schlussbetrachtung

In Zeiten von stetig steigenden Preisen
der Ressourcen hat die effiziente Nutzung
von Wasser, Energie, Reinigungschemie
und Zeit einen hohen Stellenwert in der
Lebensmittelindustrie. Einsparungen von
Ressourcen bei mindestens gleichbleiben-
dem Hygienegrad sind moglich und bereits
ohne einen groBen finanziellen Aufwand
Zu realisieren, wobei auch der Einzug neu-
er Technologien in die Reinigungsprozesse
der Lebensmittelindustrie bei der Einspa-
rung von Ressourcen behilflich sein kann.
Prozessoptimierungen bieten nach wie vor
groBe Moglichkeiten, eine wichtige Vor-
aussetzung ist jedoch die automatische
Erfassung der Reinigungsdaten bei allen
Schritten des Prozesses.

Eine systematische Uberprifung der
Prozesse findet oft wegen Personal- oder
Zeitmangel nicht statt. Eine Betriebsanaly-
se inklusive der Aufnahme aller Prozessde-
tails wie beispielsweise Durchflussmengen

und Verbrauche, Mikrobiologie, Wasser-
qualitat und -analyse, die Betrachtung der
Anlagen- und CIP-Technik sowie eine hygi-
enische Uberpriufung von Maschinen- und
Anlagenkomponenten ist sinnvoll und ein
wichtiger Schritt auf dem Weg zur Realisie-
rung einer ressourceneffizienten Hygiene
in der Lebensmittelindustrie.
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selbstlernenden Inline-Systems fur die
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mit motorisch angetriebenem Zielstrahl-
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2. ,Einsparpotentiale bei der CIP-Reinigung
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960 Joghurt-Becher in

der Minute - alle mit der

korrekten Sorte

Zott installiert BBull Tray Inspektion

befiillt!

Gegrindet 1926, ist die ,Genuss-Molkerei"
Zott in Mertingen heute eine der fliihrenden

Molkereien Europas

ott, die ,Genuss-Molkerei” aus
der kleinen bayerischen Ge-
meinde Mertingen bei Do-
nauworth, hat sich in den 92
Jahren seit der Grindung zu einer der
fuhrenden Molkereien Europas entwi-
ckelt. Neben vielen Innovationen ist dafur
der ,Zott Sahne Joghurt” mit verant-
wortlich, den es in Uber 40 verschiedenen
Geschmacksrichtungen gibt. Abgefullt
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werden beispielsweise die 150 Gramm-
Becher in einer derart hohen Geschwin-
digkeit, dass selbst ein versierter Bedie-
ner einen Fehler auf dem Deckel (,Platine”
genannt) nicht erkennen kann. Daher
hat Zott nun mit der ,Tray Inspektion”
des Spezialisten BBull Technology aus
Kénigsbach-Stein ein System installiert,
das auch kleinste Abweichungen sicher
erkennt und ausschleust.

Ursprung

kleine Landmolkerei

Im Jahr 1926 kauften Anna und Balthasar
Reiter eine kleine Landmolkerei im baye-
risch-schwabischen Mertingen. Das war der
Grundstein fur den Erfolg des Unterneh-
merehepaars samt ihrem Sohn Georg.

Da Balthasar Reiter fruh verstirbt, hei-
ratet Anna Reiter 1938 Georg Zott, der
zum Namensgeber des Unternehmens
wird. Frischmilch, Butter, Edamer, Limbur-
ger, Romadur, Joghurt, Schoko-Trunk und
Eiskrem bilden in den 1940er-Jahrern das
Produktportfolio, die taglich verarbeitete
Milchmenge belduft sich auf 12.000 Liter.

Georg Reiter ist ein visionarer Unter-
nehmer, Expansionsfreude ist ihm auf den
Leib geschrieben, 1970 belduft sich die
taglich verarbeitete Milchmenge bereits
auf 80.000 Liter. Bald kommt das Stamm-
werk an seine Kapazitatsgrenze, so wird im
Mai 1970 unmittelbar an das Ursprungsge-
bdude eine neue Molkerei mit einem eige-
nen Fruchtkocher gebaut, die 1972 bezo-
gen wird. In den folgenden Jahren werden
andere Molkereien Ubernommen und neue
Standorte errichtet. Ab 1973 wird Zott
zum TechnologiefUhrer bei der keimfreien
Abfullung seiner ,Kaffeesahne” und kann
die portionierbare Kaffeesahne auf dem
deutschen Markt etablieren. 1978 kennt
noch keiner Kaffee-Joghurt, ,Zott Mocca”
ist daher eine Sensation. Zwei Jahre spéa-
ter ist die Geburtsstunde des heutigen
Verwdhn-Klassikers ,Zott Sahne Joghurt”,
ein paar Jahre spater kommt das Dessert



Die vorbereiteten Platinen fiur die Jo-
ghurt-Becher, sie werden allerdings mit
der bedruckten Seite nach unten in die
Maschine eingelegt — Fehler werden dann
erst erkannt, wenn die Becher fertig sind

Tiramisu sowie die Mozzarella-Spezialitat
JZottarella” auf den Markt.

Ohne Gentechnik

zum europaweiten
Spezialisten

Es folgen der Bau eines eigenen Becher-
werks am Stammsitz in Mertingen sowie
eine Milchpulver-Trocknungsanlage fur die
weiterverarbeitende Industrie, ab 1990
Vertriebsniederlassungen in den osteuro-
paischen Nachbarstaaten sowie ab 1999
eine eigene Molkerei in Polen. Im Jahr 2012
erhalt Zott als weiterer Meilenstein als 100.
Unternehmen die Lizenz zur Nutzung des
Siegels ,0Ohne GenTechnik” des Verbands
Lebensmittel ohne Gentechnik e. V.

Mit der bedruckten Seite nach unten
werden die Platinen in die Full- und
VerschlieBmaschine eingelegt — Fehler
kdédnnen erst erkannt werden, wenn die
fertigen Becher im Tray stehen

Heute ist die ,Genuss-Molkerei” ein selb-
standiges Familienunternehmen, das eine
Vielzahl von bekannten Joghurt-, Dessert-
und Kéasespezialitaten produziert und in
mehr als 75 Landern vertreibt. Mit aktuell
3.087 Mitarbeitern, einem Netto-Konzern-
umsatz von 960 Millionen Euro und einer
Milchverarbeitung von 935 Millionen Kilo-
gramm im Jahr 2017 gehért das Unterneh-
men zu den fOhrenden Molkereien Europas.

Enorme
Produktionsmengen -
Fehler unerwiinscht!

JWir fullen auf insgesamt 17 Linien unsere

Joghurts und Desserts ab. An einer Linie,
die 150 Gramm-Becher mit Joghurt befullt,

Die verschiedenen Becher flr die Uber
40 verschiedenen Geschmacksrichtun-
gen der Zott Sahne-Joghurts

sind es bei jedem Takt 24 Becher, die be-
fullt werden, 40 Takte in der Minute - das
ergibt 57.600 Becher in der Stunde. Immer
20 Becher sitzen in einem Tray, auf jeder
Palette befinden sich 3200 Becher. Die Ab-
fullmaschinen laufen rund um die Uhr, funf
Tage in der Woche, Stillstdnde durfen da
nicht sein und Fehler hatten gravierende
Auswirkungen.

Falsche Platinen

und MHD-Fehler

sicher erkennen

Wir fallen auf dieser Linie immer vier un-

terschiedliche Sorten ab, jede Sorte hat
einen eigenen Becher, der Uber Barcode
eindeutig erkannt wird, und jede Sor-
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57.600 Becher a 150 Gramm werden hier jede Stunde mit vier verschiedenen Zott

Sahne-Joghurts gefullt und verschlossen

te hat naturlich eine eigene Platine. Die
Platinen stanzen wir selbst hier im Werk
aus, stapeln sie dann immer zu je 1000
Stuck in speziellen Magazin-Réhren aus
Kunststoff, die in flachen Kartons ste-

hen. So werden die Platinen an die Abfull-
Maschine geliefert und mussen dann mit
der farbigen Oberseite nach unten in die
Maschine eingelegt werden”, erldutert
Matthias Schmidt, der fur diese Linie als

Das BBull-System ,Tray Inspektion” erkennt mittels hochauflésender Farbkamera,
ob auf jedem Becher die korrekte Platine sitzt und ob das MHD lesbar und inhalt-
lich korrekt ist
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Erkennt die ,Tray Inspektion” einen Feh-
ler, wird dieses Tray ausgeschleust und
der Fehler auf dem Display angezeigt.
Weisen funf Trays nacheinander Fehler
auf, bleibt die Maschine stehen

Bediener verantwortlich ist. Sollte ihm
beim Einlegen ein Fehler passieren, dass
er also beispielsweise Erdbeer-Platinen
in den Schacht fur Kirsch-Amarena legt,
dann sieht er das nach dem Einlegen nicht
mehr und wurde entweder zuféllig spater
den Fehler entdecken, wenn alle Becher
bereits in den Trays auf dem Weg zur Pa-
lettierung sind - oder im schlimmsten Fall
erst der Kunde!




.Damit wir einen derartigen Fehler - insbe-
sondere auch vor dem Hintergrund eventu-
eller Allergieproblematiken - ausschlieBen,
haben wir nach einem zuverlassigen tech-
nischen System gesucht. Dieses soll ebenso
Uberprufen, ob das noch mit einem Tinten-
strahldrucker aufgebrachte MHD vorhan-
den und vor allem deutlich lesbar ist”, sagt
Xaver Hillenbrand, der Abfull-Leiter.

Erfolgreicher Test
mit der , Iray Inspektion®
Hillenbrand erinnerte sich an ein Treffen
mit Harald Schott, dem Verkaufsleiter
beim Kontroll- und Inspektions-Spezialis-
ten BBull Technology. ,Der hat mir erzéhit,
dass BBull derartige Systeme seit Jahren
bei Brauereien und in der Getrankein-
dus-trie einsetzt”, berichtet Hillenbrand.
Schott bot ihm die ,Tray Inspektion” an.
Diese wurde fur vier Wochen unter Pro-
duktionsbedingungen getestet und kurz
danach von Zott gekauft. Nun sollen wei-
tere Linien bei Zott mit dem System aus-
gestattet werden.

BBull Technology ist ein seit Jahr-
zehnten etabliertes Unternehmen zur
Qualitatssicherung im Abfull- und Pro-

3
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Uber 40 Sorten gibt es von den Zott Sahne-Joghurts, immer vier Geschmacksrichtun-

gen sind in einem Tray. Dass die Platinen zum Inhalt passen, dafiur sorgt das BBull-

System ,Tray Inspektion”

duktionsprozess der Getranke- und Le-
bensmittelindustrie. Selbst entwickelt
und in Deutschland hergestellt werden
so zahlreiche Behalter-, Verpackungs- und
Fuallstandskontrollen sowie bewahrte, kun-
den- und produktspezifische Sortier-, Ver-
teil- und Ausleitsysteme.

Jeder einzelne Becher
wird penibel iiberpriift

Zur Molkerei Zott nach Mertingen lieferte
BBull die ,Tray Inspektion”, ein System zur
Qualitatssicherung von Lebensmittelverpa-
ckungen im Tray. Mit einer hochauflésenden
Farbkamera wird dabei jedes einzelne Tray
gestochen scharf aufgenommen und so
gemeinsam mit einem leistungsstarken PC
jeder einzelne Joghurt-Becher im Tray kon-
trolliert. Erkannt wird dabei, ob Uberhaupt
eine Platine auf jedem Becher sitzt, ob jede
Platine auch zu 100 Prozent zu der abgefull-
ten Sorte passt und ob das Mindesthaltbar-
keitsdatum komplett vorhanden, aber auch
inhaltlich korrekt ist. Die fUr die perfekte
Aufnahme notwendigen, verschleiBarmen
LED-Beleuchtungsmodule  befinden sich
oberhalb des Transportbandes, sind in die
Messbrucke integriert und damit sicher vor
Beschadigungen geschitzt.

Erkennt das System nur einen Fehler in
einem Tray, dann wird dieses Tray ausge-
schleust und der Fehler auf einem groBen
Display angezeigt, so dass der Bediener den
entsprechenden Becher manuell tauschen
kann. Sollten allerdings funf Trays nachein-
ander Fehler aufwiesen, dann bleibt die
Maschine stehen, denn dann sind entwe-
der Platinen falsch eingelegt worden oder
der Tintenstrahldrucker fur das MHD hat
einen Fehler. ,50 erkennen wir Unregelma-
Bigkeiten sehr schnell und nicht erst viele

Trays spater oder gar auf der fertigen Pa-
lette”, sagt Xaver Hillenbrand. In Ktrze wer-
den zudem die Tintenstrahldrucker gegen
leistungsfahigere Laserdrucker getauscht.

Zu Beginn bestand fur die Techniker von
BBUIl ein Problem darin, dass das MHD-
Datum auf irgendeine freie Stelle der Pla-
tine aufgebracht wurde. Diese Stelle wies
aber bei der Vielzahl der Sorten manchmal
nur sehr wenig Kontrast zum Untergrund
auf. Mittlerweile hat man die Kameras und
Software darauf eingestellt. Im Laufe der
Testphase bemerkten die Beteiligten dann,
dass aktuell bei einer Sortenumstellung
dies noch manuell an der Abfull-Maschine
und auch an der ,Tray Inspektion” ein-
gegeben werden muss. ,Da wir unsere
Produktionsdaten schon lange auf SAP
umgestellt haben, ware es naturlich viel
einfacher und sicherer, wenn alle betei-
ligten Maschinen automatisch diese SAP-
Daten empfangen und darauf reagieren.
Diese Anbindung fehlt jetzt noch, danach
werden wir auch die anderen Produktions-
linien mit den BBull-Systemen ausstatten,
mit denen wir wirklich hochzufrieden sind”,
betont Hillenbrand.

So muss eine
Partnerschaft sein

Aber nicht nur die Technik lobt der Abful-
lungsleiter, auch die direkte Zusammen-
arbeit mit BBull. ,Die waren von Anfang
an unheimlich kundenorientiert! Auch
spater, als sie mit unserer Linie Uber ei-
nen VPN-Tunnel verbunden waren, haben
sie uns auf relevante Kleinigkeiten hinge-
wiesen. So stellen wir uns eine gute Zu-
sammenarbeit mit einem Partner vor!”,
unterstreicht Hillenbrand. (Alle Fotos:
broesele/BBull)
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Prozessbedingungen

Einfluss auf die Loslichkeit und

Lagerstabilitdt von Milchproteinkonzentratpulver (MPC)

Unsere Autoren: Frank Schulnies, Reik Feistauer, Thomas Kleinschmidt, Hochschule Anhalt, Kéthen

ilchproteinkonzentratpulver (MPC) stellen eine

proteinangereicherte Form von Magermilchpul-

ver dar. |hr Proteingehalt liegt typischerweise im

Bereich von 40-90 % und das Casein/Molkenpro-
tein-Verhaltnis entspricht dem der Milch. Die Herstellung erfolgt
aus Magermilch durch Ultra- und Diafiltration mit anschlieBender
Trocknung. Aufgrund des hoheren Proteingehaltes und der Pro-
teinqualitat bringen MPC sehr gute funktionelle und ernahrungs-
physiologische Eigenschaften mit sich und sind daher sehr viel-
seitig einsetzbar. Das Applikationsfeld umfasst unter anderem die
Standardisierung bzw. Proteinanreicherung in der Kase- und Jo-
ghurtherstellung sowie den Bereich der didtetischen Lebensmit-
tel und klinischen Erndhrung. DarUber hinaus kann MPC als Ersatz
fur Caseinate und andere Milchpulver, bspw. in Eiskrem, Desserts
sowie in ready to drink Produkten, dienen [1]. Nach Expertensicht
wird die Produktion membranfiltrierter Milchproteine weiter ex-
pandieren und auch aufgrund der nachhaltigeren und umwelt-
freundlicheren Herstellungsweise reine Caseinprodukte zuneh-
mend in speziellen Applikationen verdrangen [2].

FUr die Anwendung von Milchproteinpulvern ist deren Lose-
verhalten von entscheidender Bedeutung. Im Idealfall sollten die
Produkte maéglichst vollstéandig (kolloidal) gelést vorliegen, um die
Funktionalitat in der Endformulierung zu garantieren und eine un-
erwunschte Sedimentbildung zu verhindern [3]. Allerdings weisen
insbesondere Casein-dominierende Pulver, wie MPC oder mizella-
res Caseinpulver (MCC), mit Proteingehalten Uber 70 % oftmals ein
nur ungentgendes Léseverhalten auf [4, 5]. Hinzu kommt, dass die
Loslichkeit bei derartigen Produkten, im Vergleich zu Milchpulvern
mit hdherem Laktoseanteil, besonders sensibel auf die Lagerung
reagiert und sich mitunter deutlich verschlechtert [6].

Prinzipiell sind fur die Pulverloslichkeit die Trocknungstempera-
turen als auch die Erhitzungsbedingungen von groBer Bedeutung.
Bei Milchproteinpulvern wird zudem die Mineralienzusammenset-
zung in enger Verbindung mit der Produktloslichkeit diskutiert [7,
11, 12]. Insbesondere durch die Anpassung der Calcium- und Natri-
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umagehalte, bspw. durch pH-Wert Senkung der Milch oder Zugabe
von Natriumsalzen, kann eine Beeinflussung des Loseverhaltens
erfolgen [7-10].

Um eine bessere Einschatzung der Loslichkeit und Lagerstabi-
litat von MPC-Pulvern in Abhangigkeit der Prozessbedingungen
vornehmen zu kénnen, wurden im Rahmen des Forschungspro-
jektes AiF 18643 BR Untersuchungen zum Prozesseinfluss an der
Hochschule Anhalt durchgefuhrt. Dabei galt es neben der Variati-
on der Trocknungs- und Erhitzungsbedingungen auch die Auswir-
kungen unterschiedlicher Salzgehalte festzustellen.

Herstellung von MPC und
Untersuchung der Loslichkeit
und Lagerstabilitit

Aus pasteurisierter Magermilch wurden durch Ultra- und Diafiltra-
tion (Trenngrenze 10 kDa) Proteinkonzentrate mit Proteingehal-
ten von 85 % hergestellt (MPC 85). Zur Untersuchung des Einflus-
ses der Trocknungstemperaturen wurden die MPC-Konzentrate
sowohl einstufig (Mobile Minor Sprahturm, Niro) als auch zweistu-
fig (mit internem IFB und Feingutrackfahrung, MS 400, SPX) bei
Ablufttemperaturen von 67 °C bis 90 °C spruhtrocknet.

Da nach der Filtration haufig ein Erhitzungsschritt zur Erho-
hung der mikrobiologischen Sicherheit erfolgt, wurden die Aus-
wirkungen einer Konzentratpasteurisierung auf die Loslichkeit
der resultierenden MPC-Pulver ebenso untersucht. Dafur wurden
hergestellte MPC-Konzentrate vor der Spruhtrocknung nochmals
mittels UHT-Anlage (Mini UHT-AP-Miniplant GmbH) bei 72 °C bzw.
85 °C fur 15 s pasteurisiert und anschlieBend bei 180 °C/82 °C
einstufig getrocknet.

Die Variation des Salzgehaltes der MPC wurde durch pH-Wert
Absenkung mittels Glucono-6-lacton bzw. durch Zugabe von Sal-
zen (Natriumcitrat, Natriumchlorid) wahrend der Diafiltration oder
direkt zur Speise vor der Trocknung realisiert.

Zur Bestimmung der Loslichkeiten wurden die MPC-Pulver mit
Hilfe eines Magnetruhrer (500 U/min) in destilliertem Wasser dis-



pergiert und nach verschiedenen Zeitrdumen hinsichtlich der Tro-
ckenmasse (TM) im Uberstand nach einer Zentrifugation (3.800 g,
5 min) analysiert. Die Léslichkeit (Solubility Index, Sl) ergibt sich aus
dem Verhiltnis von Trockenmasse Uberstand zu Trockenmasse
Suspension [13].

§f = T'M[]ber'slund
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Die optimale Dispergiertemperatur wurde aus Vorversuchen mit
einem kommerziellen MPC 85 ermittelt. Wie in Abbildung 1 er-
sichtlich ist, wurden im Temperaturbereich um 50 °C die hdochsten
Loslichkeiten erzielt. Hohere Temperaturen fuhrten aufgrund ei-
ner einsetzenden Molkenproteindenaturierung zur Verringerung
der Loslichkeiten. Bei Raumtemperatur betrugen die Léslichkeiten
selbst nach 1-stundiger Dispergierdauer nur 50 %. Die Lésungsver-
suche wurden dementsprechend bei 50 °C durchgefuhrt.
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Abbildung 1: Loslichkeiten von MPC 85 nach verschiedenen
Dispergierzeiten in Abhangigkeit der Dispergiertemperatur

Zur Untersuchung der Lagerstabilitét in Bezug auf die Loslichkeit
wurden die MPC im verpackten Zustand (Alu-Verbund Flachbeutel)
bei 30 °C fur bis zu 90 d ausgelagert. Die Bestimmung der Loslich-
keit erfolgte nach 30 d, 60 d und 90 d.

Einfluss Trocknungstemperatur

Wie aus Abbildung 2 A hervorgeht, verringerten sich die Léslich-
keiten nach der Herstellung (nach 120 min Dispergierzeit) mit Er-
héhung der Ablufttemperaturen um bis zu 20 % (einstufige Trock-
nung) bzw. 40 % (zweistufige Trocknung). Die Léslichkeitsabnahme
im Temperaturbereich von 78-90 °C betrug ca. 1,7 %/°C fur die
einstufige Trocknung und 3,3 %/°C fur die zweistufige Trocknung.
Entsprechend sind bei der zweistufigen Trocknung mit héheren
Loslichkeitsverlusten infolge einer Ablufttemperaturerhdhung zu
rechnen.

Im Diagramm B ist der Effekt der Ablufttemperatur auf die not-
wendigen Dispergierzeiten zur Erzielung einer Loslichkeit von 80 %
dargestellt. Ersichtlich wird, dass hohe Ablufttemperaturen eine
erhebliche Zunahme der Dispergierzeiten erfordern, um gleiche

Produktléslichkeiten wie bei niedrigen Ablufttemperaturen zu
erhalten. Wahrend bei 80 °C Ablufttemperatur eine 20-minutige
Dispergierung ausreicht, sind bei 90 °C bereits 120-180 min an
Dispergierzeit aufzubringen, um eine hohe Loslichkeit zu erzielen.
Die durch steigende Ablufttemperaturen hervorgerufene er-
schwerte Aufldsung der Pulverpartikel kann auf eine zunehmende
reversible Caseinzusammenlagerung zuruUckgefuhrt werden. Da
Laktose als Fullmaterial wahrend der Dehydrierung fehlt, kénnen
die Mizellen Uber hydrophobe Wechselwirkungen interagieren und
ein Netzwerk ausbilden [14]. H6here Partikeltemperaturen in der
ersten Trocknungsstufe beschleunigen diese Fusionierung der Mi-
zellen [15].
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Abbildung 2: Léslichkeiten von MPC 85 (A) und notwendige
Dispergierzeiten fir eine Produktléslichkeit von 80 % (B) in
Abhangigkeit der Ablufttemperatur und Trocknungsart

Neben den Loéslichkeiten nach der Herstellung wurde auch die
Lagerstabilitat der hergestellten MPC-Pulver untersucht. Die Ent-
wicklung der Loslichkeiten Uber einen Lagerzeitraum von 90 d bei
30 °C gibt Abbildung 3 A wieder. Bei 78 °C Ablufttemperatur fiel
die Loslichkeitsabnahme bei einstufiger Trocknung innerhalb der
ersten 30 d geringer aus als bei der zweistufigen Trocknung. Bei
90 °C Ablufttemperatur waren die lagerbedingten Loslichkeits-
verluste vergleichbar. Im Diagramm B sind die Lagerzeiten zusam-
mengefasst, die eine 20%-ige Abnahme der Léslichkeiten nach
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Tabelle 1: Mineralienanalyse von hergestellten MPC-Pulvern

MPC Versuch Erhitzung Salzzugabe

6,7 7.8 1,0 41 0,8

pPH 6,7 ohne ohne 24,4

pH 6,0 ohne ohne 6,0 5,7 0,7 17,5 34 0,2
pH 6,7/72°C 72°C/15s ohne 6,7 78 0,7 25,4 4,2 0,5
pH 6,7/85°C 85°C/15s ohne 6,7 7,6 1.0 25,5 4,5 0,5
Citrat Speise/85°C 85°C/15s 13,9 mg/g TS 6,7 83 3,6 23,3 4,7 0,5
DF Citrat/85°C 85°C/15s DF 5 mM Citrat 6,7 7,6 4,0 21,3 31 11
DF NaCl/85°C 85°C/15s DF 35 mM NaCl 6,7 8,2 5,5 24,5 39 09

der Herstellung zur Folge hatten. Wie ersichtlich ist, beeinfluss-
te sowohl die Trocknungsart als auch die Ablufttemperatur die
Lagerstabilitat. Bei niedrigerer Ablufttemperatur reduzierte sich
die Lagerstabilitat infolge der zweistufigen Trocknung von 40 d
auf 20 d. Die Erhdhung der Ablufttemperatur auf 90 °C fuhrte
bei beiden Trocknungsarten zu einer weiteren Verringerung der
Lagerstabilitat auf 15 d (einstufige Trocknung) bzw. auf 10 d (zwei-
stufige Trocknung).

! el A
e "_
038 . m
R 06 T e
i ﬂ,4 "I-,___‘_ "'-_.::._‘
= e
& ® 78°C, Mobile Minor
S 0,2 4 w7s'c, msa00
@ 90°C Mobile Minor
u 90°C, M5 400
0 T T T
0 30 60 S0
Lagerzeit {d)
50
B - -o = ginstufig, Mobile Minor
+ - zweistufig, M5 400
40 4 -
)
5 30 1
= ~.
3
2 20 -+ .. L S
E --._____ H",_
% - . a
= 10 4 L
0 T -
75 80 85 a0 95

Ablufttemperatur (*C)

Abbildung 3: Léslichkeiten nach 120 min Dispergierzeit in Ab-
hangigkeit der Lagerzeit (A) und Lagerstabilitdt (Zeit in Tagen
flr 20 % Abnahme der urspriinglichen Léslichkeit) bei 30 °C (B)
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Einfluss Konzentrat-

pasteurisierung und Salzgehalt

Die Erhitzung der MPC-Konzentrate nach der Diafiltration (DF)
fuhrte bei 72 °C Pasteurisierungstemperatur zu keiner signifi-
kanten Denaturierung der Molkenproteine. Dagegen wurden bei
85 °C rund 40-50 % der Molkenproteine denaturiert. Durch die
pH-Wert Senkung auf 6,0 vor der Ultrafiltration reduzierte sich
der Asche- und Calciumgehalt um ca. 30 %. Die Citratzugabe zur
Speise (14 mg/g TS) bzw. die Diafiltration mit 5 mM Citratlésung
oder 35 mM Natriumchloridlésung erhéhten den Natriumgehalt
im Pulver um ca. 4-5 mg/g (Tab. 1).

In Abbildung 4 sind die Losekinetiken der MPC-Pulver nach der
Herstellung dargestellt. Die Konzentraterhitzung bei 72 °C be-
wirkte keine Veranderungen der Loslichkeiten. Durch die Konzen-
tratpasteurisierung bei 85 °C reduzierte sich die Loslichkeit nach
30 min Dispergierung im Vergleich zum nicht erhitzten MPC von
82 % auf 78 %. Damit kann zundchst festgehalten werden, dass
die zusatzliche Pasteurisierung der flussigen MPC-Konzentrate
vor der Trocknung die MPC-Pulverloslichkeit trotz teils hoher Pro-
teindenaturierungsgrade kaum negativ beeintréchtigte. Aus der
pH-Wert Senkung der Milch resultierte trotz 30%-iger Calciumre-
duzierung kein positiver Effekte auf die Pulverloslichkeit. Wie aus
den Loslichkeitsverlaufen in Abbildung 4 zu erkennen ist, zeigte
das bei pH 6,0 hergestellte MPC sogar die geringsten Loslichkeiten
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Abbildung 4: Lésekinetik von MPC-Pulvern nach der Herstel-
lung in Abhangigkeit von Konzentraterhitzung, pH-Wert und
Citratzugabe



nach 120 min Dispergierzeit. Im Gegensatz dazu konnte durch die
Citratzugabe zum MPC-Konzentrat vor der Erhitzung und Trock-
nung ein erheblich besseres Loseverhalten des resultierenden Pul-
vers erzielt werden. Bereits nach kurzen Dispergierzeiten (10 min)
betrug die Loslichkeit Uber 90 %.

Abbildung 5 zeigt die Entwicklung der Ldslichkeiten in Abhangig-
keit der Lagerzeit bei 30 °C. Klar erkenntlich wird, dass die Konzent-
raterhitzung zu einer starkeren Loslichkeitsabnahme im Verlaufe der
Lagerung fuhrte als bei dem aus nicht erhitztem Konzentrat her-
gestellten MPC-Pulver. So verringerte sich die Loslichkeit des 85 °C-
MPC innerhalb von 30 d um 50 % wahrend das nicht erhitzte MPC
seine gute Ausgangsloslichkeit beibehielt. Im Weiteren ist ersicht-
lich, dass die pH-Wert Senkung in vergleichbarer Weise wie die 72 °C
Erhitzung die Loslichkeitsverluste wahrend der Lagerung erhéhte.
Im Gegensatz dazu reduzierte sich die Loslichkeit des citratangerei-
cherten MPC nach 90 d Lagerung trotz Erhitzung um lediglich 20 %.
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Abbildung 5: Léslichkeiten nach 120 min Dispergierzeit in Ab-
hangigkeit der Lagerdauer bei 30 °C fur verschiedene Erhit-
zungsbedingungen und Salzgehalte

Der drastische Loslichkeitsverlust wahrend der Lagerung der aus
erhitzen Konzentraten hergestellten MPC-Pulver kann sicherlich
nicht alleinig auf die Unldslichkeit von denaturierten Molkenpro-
teinaggregaten zurtckgefuhrt werden, da deren Anteil dafUr viel
zu gering erscheint. Hinreichend bekannt ist jedoch die Tatsache,
dass wahrend der Denaturierung ein Teil der Molkenproteine mit
den Caseinmizellen assoziiert [16]. Denkbar wére, dass durch die
partielle Bedeckung der Mizellenoberflache mit Molkenproteinen
die Zusammenlagerung der Caseine wahrend der Lagerung unter-
stUtzt bzw. beschleunigt wurde und die Ldslichkeiten daher bei
den erhitzen MPC schneller abnahmen.

Abbildung 6 fasst die aus den Lageruntersuchungen ermittelten
Lagerstabilitaten zusammen. Die Konzentraterhitzung fUhrte zu
einer Reduzierung der Lagerstabilitat bei 30 °C von 60 d auf 30 d
(72 °C) bzw. 10 d (85 °C). Die citratangereicherten MPC wiesen bei
gleichen Lagerbedingungen eine Lagerstabilitat von 60 d bzw. 80 d
auf, wobei durch die Zugabe zur Speise eine etwas bessere Wirkung
erzielt wurde als bei der Diafiltration mit 5 mM Citratlésung. Eine
hohe Lagerstabilitat trotz zusatzlicher Konzentratpasteurisierung

konnte auch durch die Diafiltration mit 35 mM Natriumchloridl®-
sung erreicht werden. Allerdings zeigten diese MPC-Pulver eine
leichte salzige Sensorik, womit das Applikationsfeld limitiert sein
durfte. Durch die pH-Wert Senkung verringerte sich die Lagersta-
biliat im Vergleich zum pH 6,7-MPC um 35 d. Die pH-Wert Senkung
hatte demnach einen negativen Effekt auf die Lagerstabilitat.
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Abbildung 6: Lagerstabilitaten (in Tagen) von MPC-Pulvern in
Abhdngigkeit von Konzentraterhitzung, pH-Wert und Salz-
zugabe. Lagertemperatur 30 °C »
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Schlussfolgerung

Insgesamt scheint empfehlenswert, Ablufttemperaturen von Uber
80 °C wahrend der Spruhtrocknung von Milchproteinkonzentraten
moglichst zu vermeiden. Hohere Temperaturen fuhren zu einer
deutlichen Zunahme der fur hohe Produktloslichkeiten erforderli-
chen Dispergierzeiten und reduzieren gleichzeitig die Lagerstabili-
tat der Pulver. Die Konzentratpasteurisierung nach dem Filtrations-
prozess hat nur geringen Einfluss auf die Pulverloslichkeit direkt
nach der Herstellung, kann jedoch die Lagerstabilitdt um den Fak-
tor 6 reduzieren. Durch die Zugabe von Natriumsalzen (NaCl, Na-
Citrat) vor der Trocknung kann der Verlust der Lagerstabilitat in-
folge der Konzentraterhitzung mehr als kompensiert werden.
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Forderhinweis

Das IGF-Vorhaben 18643 BR der Forschungsvereinigung Forschungs-
kreis der Ernahrungs-Industrie e.V. - FEI. Godesberger Allee 142-148,
53175 Bonn wurde Uber die AiF im Rahmen des Programms zur For-
derung der Industriellen Gemeinschaftsforschung und -entwicklung
(IGF) vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie auf-
grund des Beschlusses des Deutschen Bundestages geférdert.

LEUTE

I Markus Miihleisen, 51, wurde zum 1. Midrz 2018 neuer
Deutschland-Chef von Arla Foods. Er folgt auf Winfried Meier,
53, der das Unternehmen am 30.04.2018 verlasst.

I Werner Schweizer scheidet aus der Geschiftsleitung, die
Funktion des Managing Director Dairy Ingredients tibernimmt
Dr. Peter Pfeilschifter (Uckermirker Milch). Frans Togtema
bekommt eine Aufgabe im Bereich Baby Care und in der opera-
tiven Implementierung der HOCHDORF-Strategie.

I ZIEMANN HOLVRIEKA hat mit Lars Roed einen neu-
en Chief Commercial Officer (CCO). Der 48-Jihrige ist damit
kiinftig fir die weltweiten Vertriebs- und Marketing-Aktivititen
des Tank- und Prozesstechnik-Spezialisten verantwortlich. Der
Maschinenbau-Ingenieur ist bereits seit 1994 fiur ZIEMANN
HOLVRIEKA tatig,
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1 Mit Marcus Hormuth (47) und Matthias Oettel (52) zum
1. Mirz 2018 und Dr. Stefan Schmale (55) zum 1. April 2018,
wechseln drei Experten in den Vorstand der Wasserburger Mol-
kerei MEGGLE. Gemeinsam mit dem Vorstandsvorsitzenden,
Reinhold Schlensok, sollen sie das Familienunternehmen in
die Zukunft fithren.

Hormuth, 47, hat von 2000 bis 2013 bei MEGGLE im Be-

reich Funktionale Produkte gearbeitet. Er tibernimmt nun die
Verantwortung fiir den Bereich Funktionale Produkte.
Matthias Oettel, 52, war bis zuletzt bei Zott Director Sales &
Marketing fiir die Landergruppe D-A-CH sowie fiir Nord-, West-,
und Siiddeuropa Bei MEGGLE zeichnet er als Vorstandsmitglied
verantwortlich fiir den Bereich Consumer Products.

Dr. Stefan Schmale, 55, war tiber acht Jahre als kaufmain-
nischer Geschiftsfithrer der Paulaner Brauerei und wird bei
MEGGLE CFO (Bereiche Finanzen, Controlling und 7).



[Laktosekristallisation

Modellbasierte Produktionsunterstutzung

aktose fallt in groBem Umfang als

Nebenprodukt bei der industriel-

len Milchverarbeitung an. Sie wird

meist durch Kuhlungskristallisation
aus aufkonzentriertem Molkenpermeat ge-
wonnen. Die zeitliche Entwicklung der Kris-
tallgréBenverteilung hangt dabei maBgeblich
vom zeitlichen Abkuhlprofil ab. In der indust-
riellen Anwendung haben sich firmenabhan-
gige, empirisch gewonnene Temperaturpro-
file etabliert. Wenngleich diese eine gewisse
Produktivitat sicherstellen, kénnen sie hin-
sichtlich der Okonomie und des Ressourcen-
verbrauchs nicht als tatsachlich optimal an-
gesehen werden. Fur andere Stoffsysteme
zeigen Arbeiten aus der Literatur, dass selbst
bei langjahrig erfahrungsbasiert optimierten
Kristallisationsprozessen durch eine modell-
basierte  Prozessoptimierung signifikante
Verbesserungen hinsichtlich Produktqualitat
und Wirtschaftlichkeit erzielt werden kénnen.
Die dafur benotigten Modelle stehen aber
bislang fUr die Laktosekristallisation aus in-
dustriell relevanten Ausgangslésungen nicht
vollstandig zur Verflgung.

Daher arbeitet der Lehrstuhl fUr Sys-
temverfahrenstechnik  daran, industriell
einsetzbare Werkzeuge zur Optimierung
der Laktosekristallisation bereitzustellen.
Das notwendige systematische Prozess-
wissens fur die Kristallisation aus einem
Vielstoffgemisch wie dem Molkenpermeat
kann dabei mithilfe eines sogenannten Po-
pulationsbilanzmodells gewonnen werden.
Dieses erfasst die Entwicklung der Partikel-
groBenverteilung wahrend des Prozesses

und berucksichtigt die relevanten Einfluss-
faktoren. Der besondere Fokus der bisheri-
gen Arbeiten lag dabei auf dem Einfluss der
schwankenden und/oder prozessabhangi-
gen Zusammensetzung der Ausgangslosung
des Kristallisationsprozesses auf die Kristall-
wachstumskinetik.

Experimentelle Unter-
suchungen zum Einfluss
des Mineraliengehalts
Um die Schwankungen des Salzgehaltes
in  Molkenpermeaten nachvollziehen zu
kénnen, wurden zunachst von Industrie-
partnern zu Verflugung gestellte Proben
mittels lonenchromatographie auf ihre Zu-
sammensetzung untersucht. Dabei konn-
ten deutliche Unterschiede zwischen den
Proben festgestellt werden, jedoch waren
keine signifikanten jahreszeitlich bedingten
Schwankungen im Anteil einzelner Salze er-
kennbar. Auf Basis dieser Untersuchungen
wurden Modell-Molkenpermeate entwickelt,
die weitgehend die Fallung schwer I6slicher
Salze vermeiden, die wesentlichen Merkma-
le naturlicher Molkenpermeate abbilden und
als reproduzierbare Substrate fur Wachs-
tums- und Kristallisationsversuche dienten.
Die Ubersattigung der a-Laktose ist die
treibende Kraft fur die Kristallisation. Sie
stellt die wichtigste EinflussgréBe auf das
Kristallwachstum und die Bildung von Kris-
tallisationskeimen (Nukleation) dar. Daher
wurde der Einfluss unterschiedlicher Salze,
wie sie in naturlichen Molken vorliegen, auf
die Loslichkeit von Laktose in Wasser und in

Unsere Autoren: Cornelia Eder, Carsten Choscz, Heiko Briesen,
Lehrstuhl fUr Systemverfahrenstechnik — Technische Universitat Mdnchen

einem Referenz-Modellpermeat untersucht.
Dabei ist der Einfluss auf die salzfreie Lak-
toseldsung zumeist groBer ist als auf das
Permeat. Dort reduzieren mit Ausnahme
von Kaliumcarbonat alle untersuchten Salze
die Endloslichkeit der Laktose. Vergleiche
des Mutarotationsgleichgewichts und der
Mutarotationsgeschwindigkeit im Referenz-
Modellpermeat mit dem Verhalten einer
salzfreien Laktoseldsung ergaben, dass die
im Permeat enthaltenen Salze die Mutarota-
tion beschleunigen und das Gleichgewicht in
Richtung der a-Laktose verschieben.

Zur hochauflésenden Vermessung des
Kristallwachstums wurde ein Jamin-Inter-
ferometer aufgebaut, dessen Messkammer
gezielt temperiert werden kann. Mithilfe
dieses Aufbaus kénnen an Einzelkristallen
automatisiert Wachstumsraten in Abhan-
gigkeit von Temperatur und Konzentration
an der Phasengrenze zwischen Kristall und
Ldésung bestimmt werden. Die beobach-
teten Kristalle befinden sich dabei in einer
abgeschlossenen Kuvette, daher ist ein
Einfluss hydrodynamischer Effekte aus-
geschlossen. Es wurden Wachstumsraten
unter Einfluss von Einzelsalzen sowie in ver-
schiedenen Modellpermeaten untersucht
und daraus eine Wachstumskinetik abge-
leitet, die es ermdbglicht, das Wachstum in
Abhéngigkeit von Temperatur, Sé&ttigung
und Salzgehalt zu beschreiben und vorher-
zusagen. Die meisten in natUrlichen Perme-
aten vorhandenen Salze zeigen eine wachs-
tumsférdernde Wirkung. Erwartungsgeman
haben Versuche mit unterschiedlichen Salz-

42018 | moproweb.de

47



z

Wachstumsrate / pmh!
= 2

=]

0 0,2 0.4 0.6 0,8 1
relativer Mineralstoffanteil J -

Abbildung 1: Wachstumsrate bei Reduk-
tion des Mineralstoffanteils gegenitiber
dem Referenz-Modellpermeat (30 °C,
relative Ubersattigung = 1)

mischungen gezeigt, dass das Wachstum
von Laktosekristallen durch die vorhandene
Gesamtheit der Salze geférdert wird. Die
héchste Wachstumssteigerung wurde hier
jedoch nicht durch méglichst hohen Salzge-
halt erzielt, sondern trat bereits bei etwa 20
bis 40 % des Salzgehalts von konzentriertem
Permeat auf (Abbildung 1).

Populationsbilanzmodell
Um alle gemessenen Einflusse und Prozesse
in einem Modell zu erfassen, wurde ein Popu-
lationsbilanzmodell erstellt, das die Entwick-
lung der KristallgréBenverteilung wahrend
des Kristallisationsprozesses beschreibt (Ab-
bildung 2). Es berucksichtigt neben vielfalti-
gen Temperatureinflissen die experimentell
bestimmten Einflisse der Molkenmineralien
auf Sattigungskonzentration, Mutarotations-
kinetik und Wachstumsrate. Zur Modellierung
der Nukleation wird bisher eine in der Lite-
ratur fOr salzfreie Laktoselésungen vorge-
schlagene Kinetik verwendet. Diese erfasst
auch den Mineralstoffgehalt der Kristallisati-
onslésung indirekt in seiner Wirkung auf die
Sattigungskonzentration. Bei Kristallisations-
versuchen im Laborreaktor wurde eine dar-
Uber hinausgehende Steigerung der Nuklea-
tionsrate beobachtet, eine Quantifizierung
steht jedoch noch aus. Um auch sekundare
Nukleation durch Abrieb zu beschreiben,
wird zur Berechnung der Nukleationsrate die
vorhandene kristalline Masse einbezogen.

Zur Validierung des Modells wurden im
1 |-Laborreaktor und in geringerem Umfang
auch an einem 1000 I-Technikumsreaktor
Kristallisationsprozesse durchgefuhrt, die
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Abbildung 2: Ablaufschema des Popula-
tionsbilanzmodells

sich in Temperaturverlauf, Startkonzentra-
tion der geldsten Laktose, Mineraliengehalt
und initialer PartikelgréBenverteilung un-
terschieden. Es zeigte sich eine generelle
Ubereinstimmung der experimentellen Er-
gebnisse mit den Vorhersagen des Popu-
lationsbilanzmodells. Insbesondere konnte
im Experiment am Laborreaktor der vom
Modell prognostizierte Einfluss der Redukti-
on des Salzgehalts auf die Wachstumsrate
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und somit auf die mittlere PartikelgroBe
bestatigt werden (Abbildung 3). Somit ist
die Ubertragbarkeit der im Einzelkristallex-
periment am Interferometer gemessenen
Wachstumsraten auf das Kristallwachstum
im Reaktor sichergestellt. Das Modell kann
daher als grundlegendes Hilfsmittel zur Vor-
hersage und Auslegung von Kristallisations-
prozessen auch in Hinblick auf die erreichte
KristallgroBenverteilung dienen.

Ausblick

Die Kenntnis der im Rahmen des Projekts
vermessenen Kinetiken und das darauf
basierende Prozessmodell fur die Kristal-
lisation erschlieBen ein vielfaltiges Opti-
mierungspotenzial. Nach Erfassung des
anlagenspezifischen Nukleationsverhaltens
kann das Prozessmodell beispielsweise zur
effizienten und kundenspezifischen Produk-
tion von Laktose eingesetzt werden. So kon-
nen KristallgréBen auch bei schwankender
Rohstoffzusammensetzung gezielt auf indi-
viduelle Kundenwulinsche angepasst werden.
Alternativ erlaubt die Beeinflussbarkeit der
KristallgréBenverteilung die Optimierung im
Hinblick auf weiterfUhrende Prozessschritte
wie Fest-FlUssig-Trennung oder Trocknung.

Forderung

Das IGF-Vorhaben AiF 17643 N der For-
schungsvereinigung Forschungskreis der Er-
nahrungsindustrie e.V. (FEl), Godesberger Al-
lee 142-148, 53175 Bonn, wurde Uber die AiF
im Rahmen des Programms zur Férderung
der Industriellen Gemeinschaftsforschung
(IGF) vom Bundesministerium fur Wirtschaft
und Technologie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefordert.
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Abbildung 3: Mittlere KristallgréBe am Ende eines Kristallisationsprozesses bei Re-
duktion des Mineralstoffanteils gegeniiber dem Referenz-Modellpermeat



NACHRICHTEN

> LVFZ Kempten
29 Milchtechnologen sind frei(gesprochen)

Im Foto v.l.: Dr. Valentin Sauerer (LVFZ Kempten), Hans Etzler
(Berufsschule Il Kempten), Katharina Eiband (EdelweiB), Dr.
Rudolf Seidl (LfL), Corinna Gétz (EdelweiB), Hans Epp (Milch-
wirtschaftlicher Verein Bayern), Tomas Graf (Naabtaler Milch-
werke Schwarzenfeld) Foto: Gerhard GroB, LVFZ Kempten

Anliasslich einer offiziellen Freisprechungsfeier am LVFZ
fiir Molkereiwirtschaft Kempten wurden 29 Milchtechnolo-
ginnen und Milchtechnologen verabschiedet. ,Das Freispre-
chen ist zwar der Hohepunkt der Berufsausbildung, beschei-
nigt aber nur die Teilnahme an der Grundausbildung®, so
der Leiter des LVFZ Dr. Valentin Sauerer. Er forderte die
Absolventen auf, Mut zu Veranderungen zu haben, lernwillig
zu bleiben und gute Umgangsformen zu pflegen. Alexa und
Co. funktionieren auch ohne Hoflichkeiten wie ,bitte” und
,danke®, Menschen jedoch freuen sich tiber gute Manieren
und erwarten freundliche Worte, so Dr. Sauerer. Dies sei der
Kitt unserer Gesellschaft, der alles zusammenhalte und mo-
tiviere gemeinsam in die Zukunft zu gehen.

Von den 32 angetretenen Priiflingen bestanden 29 die
Abschlusspriifung. Der Notendurchschnitt von 2,78 liegt
im Mittelfeld der vergangenen Jahre. Die besten Absolven-
ten waren Corinna Isabll Gotz, Edelweill, Thomas Michael
Graf, Naabtaler Milchwerke Schwarzenfeld, und Katharina
FEiband, Edelweil.

Dr. Seidl, Leiter der Abteilung Berufliche Bildung an der
LfL, verglich die doch sehr anspruchsvolle Berufsausbildung
zum Milchtechnologen/zur Milchtechnologin mit einem
Marathon, bei dem man auch auf den letzten Metern nicht
straucheln diirfe. ,Die neuen Herausforderungen warten be-
reits nach dem Ziel auf Sie - das sind immer kiirzer werdende
Innovationszyklen, die Digitalisierung und letztlich die Ver-
braucherwiinsche. Das setzt stindige Fortbildung voraus -
vielleicht zum Meister oder Techniker®, so Dr. Seidl. Die Inves-
tition in die individuelle Wissensmehrung sei die rentabelste.

> muva Kempten

Die vier Besten fiir Bamberg

Martin Rietzler; Foto: Gerhard GroB, LVFZ Kempten

Aussehen, Geruch, Geschmack, Konsistenz bzw. Textur -
glinzend, aromatisch, pikant, geschlossen... dieses Vokabu-
lar lernte die Abschlussklasse der Molkereitechnikerschule
Kempten anlisslich einer zweitdgigen Sensorikschulung an
der muva Kempten kennen. Bei einer abschlieRenden Prii-
fung wurde getestet, ob die gingigen DIN ISO normierten
Priifverfahren, die Erkennung der Grundgeschmacksarten
oder ein optischer Rangordnungstest beherrscht wurden.
Martin Rietzler, Nicolai Taebling, Eva Pirtzkall und Ingo
Heesen erzielten die besten Ergebnisse bei der abschlieRen-
den Sensorikpriifung und werden im April bei der nichs-
ten DLG-Kiésepriifung in Bamberg als Gastpriifer die ersten
Schritte in Richtung DLG-Sachverstindige nehmen.

Der zweitidgige Sensorik-Workshop fand bereits zum sieb-
ten Mal statt und wurde gemeinsam von der Deutschen
Landwirtschaftsgesellschaft (DLG) und der muva Kempten
durchgefiihrt.

In den Rdumen der muva wurden mittels praktischer Ubun-
gen die Grundbegriffe der Sensorik ndher gebracht. Unter der
fachlichen Betreuung von Rebekka Wucher (muva Kempten)
sowie Frau Inka Scharf (DLG) konnten die Teilnehmer auch
spezifische Produktfehler erkennen und anhand eines Priif-
schemas gemifR DLG-5-Punkte-Schema bewerten. Dies ist
die Grundlage fiir die Pramierung von Lebensmitteln durch
die DLG und auch fiir die firmeninterne Qualitidtskontrolle
der Produkte bis zum Ende der Haltbarkeit.

Waihrend des Seminars zeigten sich die Studierenden be-
sonders beeindruckt von der professionellen Vorbereitung
und Durchfithrung der Tests durch die DLG und die muva
Kempten und bedankten sich herzlich bei Frau Scharf fir
die kostenfreie Teilnahme an diesem produktspezifischen
Sensorik-Workshop der DLG.
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EU-Datenschutz-

Grundverordnung

Geschaftsfuhrer haften in Millionenhdhe

enn GeschaftsflUhrer und Vorstédnde die neue

Datenschutz-Grundverordnung (DSGVO) nicht in

allen Punkten korrekt umsetzen, kann es schnell

teuer werden. Die EU-Verordnung stellt mehr
als bisher das Recht jeder Person an ihren Daten in den Vor-
dergrund. Die Unternehmen haben deshalb die Pflicht zur ord-
nungsgemasen Verarbeitung der Daten. Und sie mussen die Ri-
siken, die damit verbunden sind, berucksichtigen - und dafur
Vorkehrungen treffen.

Weil der EU das Thema Datenschutz wichtiger ist als bisher,
werden auch die BuBgelder bei Verletzungen wesentlich héher.
Die Aufsichtsbehdrden kénnen momentan zwar schon VerstdBe
ahnden. Allerdings sieht das Bundesdatenschutzgesetz (BDSQ)
BuBgelder von maximal 300.000 Euro vor. In der Praxis wurden
so hohe Strafen kaum verhdngt. Die Zahlungen lagen - bis auf
einige Ausnahmen wie zum Beispiel bei der Mitarbeitertberwa-
chung durch Lidl - bei einigen Hundert bis wenigen Tausend Euro.

Die EU will mehr Datenschutz -
und schraubt die Bulgelder anlisslich
der neuen DSGVO hoch

Die relativ geringen BuBgelder fuhrten dazu, dass viele Firmen
mit dem Thema eher nachldssig umgehen. Das will die EU nun
andern. Ab der Umsetzungspflicht der DSGVO am 25. Mai 2018
kénnen die BuBgeldzahlungen bis zu 20 Millionen Euro oder vier
Prozent des weltweiten Firmenumsatzes betragen.

Dass einige Unternehmen das Datenschutzrecht nicht streng
einhielten, lag aber nicht nur an den relativ geringen BuBgeldern.
Sondern auch an der Personalknappheit bei den Aufsichtsbehor-
den. Auch das wird sich andern. Die Bundesdatenschutzbeauf-
tragte Andrea VoBloh hat fur 2017 fast 50 neue Stellen erhalten.
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Unsere Autorin: Melanie Braunschweig, Produktmanagerin fur Datenschutz und
Informationssicherheit, TUV NORD Akademie, GroBe BahnstraBe 31, 22525 Hamburg,
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Damit hat sich die Zahl der Planstellen ihrer Behodrde innerhalb
von drei Jahren fast verdoppelt. Auch die Landerdatenschutzbe-
horden stocken ihr Personal auf - allerdings in weit geringerem
Umfang.

Die EU will mehr Datenschutz - und schraubt
die BuBgelder anlasslich der neuen DSGVO hoch

BEDROHUNG: BuBgelder

s bis ru 20 Mio. Euro odear
® 4% Firmenumsatz

Wer ist betroffen bai Verstilen?

» Gaschattsfihrer oder Vorstande
s Datenschutzbeauftragle

Mehr Rechtssicherheit durch:
» Haftpflichtversicharungan
fr Datenschutzbeauftiragte

» Datenschutz-Zerfifizierungen
fir Untemehmen (TUV IT)
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Zugriff auf das Privatvermégen
bei VerstéRen gegen die Richtlinien
der DSGVO

.Datenschutz im Unternehmen wird wichtiger, weil die Bedrohung
aus Mangeln gréBer wird als bisher”, meint der Rechtsanwalt und
langjéhrige Datenschutzbeauftragte Frank Henkel. Die juristische
Verantwortung fUr die ordnungsgemaBe Umsetzung der DSGVO
tragt der Vorstand beziehungsweise der Geschéaftsfuhrer eines
Unternehmens. Bei VerstdBen kénnen die Aufsichtsbehdrden
aber nicht nur hohe BuBgeldzahlungen verhangen. Unter Um-
standen haften die Verantwortlichen auch persénlich: Das heiBt,
sie mussen mit ihrem Privatvermogen einstehen.

Aus einer mangelhaft umgesetzten DSGVO kénnen also hohe
finanzielle Belastungen fur den GeschaftsfUhrer oder Vorstand
und fur das Unternehmen entstehen. Zur Absicherung empfiehlt
sich deshalb eine Vermogensschadenhaftpflichtversicherung,
eine sogenannte D&O-Versicherung. Aber auch sie wird nur dann
leisten, wenn es sich nicht um grobe Fahrldssigkeit handelt. Gro-
be Fahrlassigkeit kann bereits dann eintreten, wenn dem Ver-
antwortlichen nachgewiesen werden kann, dass er auf VerstoBe
gegen das Datenschutzrecht hingewiesen wurde und trotzdem
untatig geblieben ist.

Verantwortliche in gréBeren Firmen werden die Einfuhrung und
das kontinuierliche Monitoring der DSGVO nicht selbst durchfthren.
Eine wichtige Stutze fur die Unternehmensfuhrung bei der Umset-
zung der umfangreichen Regelungen ist und bleibt der Datenschutz-
beauftragte. Gegenuber dem BDSG wird seine beratende und un-
terstltzende Rolle durch das neue EU-Recht nun aber ausgeweitet.

Neue DSGVO: Auch der Datenschutz-
beauftragte haftet bei Verst6Ren

Der Datenschutzbeauftragte hat nun auch umfassende Uberwa-
chungspflichten. Schon in seinem eigenen Interesse wird er dar-
auf achten, dass er seine Aufgaben pflichtgemas erfullt. Denn bei
VerstdBen verhangen die Aufsichtsbehdrden gegebenenfalls auch
gegen ihn BuBgeldzahlungen. Man kann davon ausgehen, dass
JHaftpflichtversicherungen fur Datenschutzbeauftragte vor dem
Hintergrund des erweiterten Haftungsmagnstabs und der hdheren
Haftungsrisiken zukunftig deutlich teurer werden”, meint Tim Wy-
bitul, Datenschutzanwalt und Partner bei Hogan Lovells.

Fur Geschaftsfuhrer von kleineren Unternehmen bietet es sich
moglicherweise an, einen externen Datenschutzbeauftragten zu
engagieren. Bislang ist diese Berufsbezeichnung kein geschutz-
ter Begriff. ,Kontakt zu qualifizierten Datenschutzbeauftragten
kann man zum Beispiel Uber den Berufsverband der Datenschutz-
beauftragten Deutschlands (BvD) oder Uber die Gesellschaft fur
Datenschutz und Datensicherheit (GDD) erhalten”, rat Marit Han-
sen, die Landesbeauftragte fur Datenschutz in Schleswig-Hol-
stein. Auch die Ausbildungsnachweise und Schulungszertifikate
auf den Webseiten von externen Datenschutzbeauftragten ge-
ben Hinweise auf ihre Expertise.

Rechenschafts- und
Nachweispflicht der neuen DSGVO:
Zertifizierung wird wichtiger

Um mehr Rechtssicherheit zu bekommen, kénnen Geschaftsfuh-
rer und Vorstande die Datenschutzverarbeitung ihres Unterneh-

mens auch zertifizieren lassen. Denn nach dem DSGVO haben sie
nun eine Rechenschafts- und Nachweispflicht, dass sie die Ver-
pflichtungen aus der Verordnung erfullen. Das kann im Rahmen
einer Zertifizierung geschehen. Diese Mdglichkeit sieht das DS-
GVO ausdrucklich vor und unterscheidet sich damit von den bis-
herigen gesetzlichen Vorgaben.

Viele Verantwortliche kennen Zertifizierungen bereits vom
Risikomanagement, das sie nach dem internationalen Standard
ISO 27001ff prufen lassen. Ahnliches wird sich nach Ansicht von
Rechtsanwalt Henkel auch fur die DSGVO entwickeln. Schon heute
ist die Einhaltung der DSGVO und anderer rechtlicher Vorgaben
Teil von Datenschutz-Zertifizierungen bei TUVIT, zum Beispiel
Trusted Site Privacy oder Trusted Cloud Datenschutzprofil. TUVIT
ist ebenfalls ein Unternehmen der TUV NORD GROUP. Auch die
Aufsichtsbehorden auf Landerebene in Deutschland und EU-weit
werden Zertifizierungen durchfuhren.

Anzeige
. R .
V 4 N Worldwide trading
‘ HSIIIE?[‘? ' Tel: +31348 460 009
EQUIPMENT sales@useddairyequipment.com
i www.useddairyequipment.com
~

Gebrauchte Anlagen:

Separatoren, Baktofugen, Entkeimer
Hersteller: Tetra Pak, Alfa Laval, GEA Westfalia

Homogenisatoren
Hersteller: Tetra Alex, APV Gaulin, APV Rannie

UHT & Sterilanlagen
Hersteller: Alfa Laval, Tetra Therm, Tetra TBA, GEA

Auch komplette Molkereien
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MOLKEREI INDUSTRIE

(Fachverband der Milehwirtsehatler
Westfalen-Lippe ¢ 0.

= 09.05. * Georg Fletemeyer; Drosselstiege
25; 48703 Stadtlohn; 82 Jahre

< 13.05. ¢ Elmar Nutt; Goetheweg 9; 33034
Brakel; 86 Jahre

= 21.05. ¢ Klaus-Herbert Strothmann; Heide-
waldstr. 58; 33332 Gutersloh; 73 Jahre

< 22.05. * Willi Wieneke; Zwei-Linden-Weg 3;
46325 Borken; 89 Jahre

Landesverband baden-
wiirttembergischer NMilchwirtsehaftler
und P/?.ﬂl/l’?ﬂ//(]?/l Molbereiscliiler
Wangen /Allgiiu e 0.
< 05.05. ¢ Lothar Eisenhauer; Ringstrasse 5;

69151 Neckargemiind; 79 Jahre

< 05.05. ¢ Peter Hauder; Mosbacher Str. 9;
76131 Karlsruhe; 78 Jahre

< 10.05. » Markus Assfalg; Goldene Gasse 15;
88529 Zwiefalten-Sonderbuch; 50 Jahre

= 14.05. * Herbert Letzelter; Munzinger Str.
10; 79189 Bad Krozingen; 87 Jahre

< 14.05. ¢ Gabriele Zeller; Vogesenallee 48;
75173 Pforzheim; 60 Jahre

< 18.05. « Wolfgang Hellmund; Am Glocken-
berg 5; 29664 Walsrode; 74 Jahre

< 19.05. ¢ Ulrich Bleile; Kirchstr. 2; 79189 Bad
Krozingen; 50 Jahre

< 21.05. ¢ Johann Bulang; F.X.Oexlestr. 30;
78256 Steisslingen; 82 Jahre

< 25.05. * Herbert Darda; Sperberweg 9;
72119 Ammerbuch; 94 Jahre

< 27.05. ¢ Ludwig Hacker; Kirchweg 15 a;
79299 Wittnau; 81 Jahre

< 28.05. * Werner Horch; Frobelstr. 7; 74564
Crailsheim; 76 Jahre

< 28.05. ¢ Michael Kuper; Bachen 3; 88179
Oberreute; 50 Jahre

glatwleetlt

Oerband der NMilehwirtschaftler
Berlin und Brandenburg ¢ 0.

< 06.05. ¢ Ingrid Berens; Edinburger Str. 75;
14349 Berlin; 78 Jahre

(Fachverband Westdeutseher
Milehwirtsehaftler ¢ 0.
= 12.05. * Herbert Dreyer; Muhlenstr. 20;
47638 Straelen; 75 Jahre

< 13.05. * Hans Widauer; Charlottenhthe 7;
54424 Thalfang; 77 Jahre

(Fachverband der NMilehwirtsehatler
Schleswig-700lstein und
MeclelenburgDorponmmern ¢. 0.

< 01.05. ¢ Heinz Thater; Erlengrund 16; 24582
Bordesholm; 92 Jahre

< 12.05. ¢ Hans-Heinrich Heck; Hamm 23;
25813 Husum; 84 Jahre

< 23.05. « Gunter Rossen; DorfstraBe 5; 25923
Ellhoft; 50 Jahre

< 24.05. ¢ Eckhard Rimkus; Grootkoppel 11;
23714 Bad Malente; 65 Jahre

(Fachverband hessiseher und
thiivingischer Milehwirtsehaftler 0.
= 09.05. ¢ Elisabeth Riedel;
07381 Wernburg; 74 Jahre

< 10.05. * Hubert Gogler; Am Muhlberg 8;
35288 Wohratal; 78 Jahre

< 13.05. ¢ Martin Letsch; Marktplatz 5; 99438
Bad Berka; 89 Jahre

< 14.05. ¢ Siegfried Henle; Briickenweg 1;
36110 Schlitz/OT Ullershausen; 70 Jahre

« 24.05. * Gerhard Eifert; Goethestr. 26;
61203 Reichelsheim; 77 Jahre

< 24.05. * Rolf GlockengieBer; Oberhofstr. 26;
35410 Hungen; 78 Jahre

Rasenweg 2;

(Fachverband dew Mileh-
wirtsehaftler in Wiedersachsen
und Sachsen-Anhalt ¢ 0.

< 13.05. ¢ Bernard Herkenhoff; Helgolander
Ring 10; 49393 Lohne; 50 Jahre

< 15.05. * Bernhard Endemann; Kurze Str. 1;
49808 Lingen; 80 Jahre

= 30.05. ¢ Walter Pukall; Roggenkamp 16,
49451 Holdorf; 80 Jahre

< 31.05. * Erich Kelle; Kiefernweg 14; 29556
Suderburg; 75 Jahre

Landesverband bayeriseher
und séichsiseher NMolleereifachleute
und Milehwirtsehaftler 0.
< 01.05. e« Friedrich Kink; Floriansweg 8;
83549 Eiselfing; 86 Jahre

< 02.05. ¢ Hermann Jager; Hauptstr. 38;
83527 Haag/Obb.; 88 Jahre

< 04.05. ¢ Manfred Winkler; Millockerstr.
16; 85591 Vaterstetten; 85 Jahre

< 12.05. ¢ Toni Meggle; Megglestr. 6-12;
83512 Wasserburg; 87 Jahre

<« 16.05. ¢ Anton Mezger; Egerlandstr. 13;
91126 Schwabach-Wolkersdorf; 89 Jahre

= 17.05. ¢ Werner Muller; Eibseestr. 10;
83101 Rohrdorf/Lauterbach; 70 Jahre

« 17.05. ¢ Gerhard Schelhorn; Schneiders-
berg 7; 96472 Rodental; 82 Jahre

< 24.05. ¢ Otto Billmeyer; Katzenwasen 16;
91710 Gunzenhausen; 60 Jahre

< 25.05. * Gerhard Dilger; Vicusweg 7;
94060 Pocking; 85 Jahre

< 25.05. ¢ Ferdinand Knaus; Herbststr. 23;
86830 Schwabmiinchen; 60 Jahre

< 26.05. * Petra Hartner; Tannenweg 7a;
91732 Merkendorf; 60 Jahre



Joachim Low, GEA, erhielt
bereits zum 3. Mal den

Molkereitechnik-Preis,
diesmal fir ein Gesamt-
konzept fiir Waschwas-
sermanagement und -auf-
bereitung in der Kasepro-

duktion (Foto: mi)

Die Preistrager zusammen mit Mitgliedern der Jury und der B&L MedienGesellschaft
(von links): Christian Schmitt, GEA, Joachim Low, GEA, Jutta Quaiser, Envirochemie,
Burkhard Endemann, B&L, Dr. Gerd Sawage, Envirochemie, Bart Mertens, John Bean
Technologies, Jiirgen Geib, Diversey, Thomas WeiBer, Envirochemie, Klaus Schleiminger,
KSI, Prof. Matthias WeiB, Hochschule Hannover, Roland Sossna, molkerei-industrie, und

Max Wiedemann (Foto: mi)

Prof. Matthias WeiB, Mit-
glied der Preisjury, lud zur
Bewerbung fiir den néch-

sten Molkereitechnik-Preis
im Jahr 2021 ein (Foto: mi)

Molkerei-Technik-Preis 2018

Impressionen von der Preisvergabe...

Am 21. Marz war es nach drei Jahren wieder so weit — im Rahmen der Anuga FoodTec konnten schon zum 4. Mal
die Molkereitechnik-Preise an herausragende Konzepte und Innovationen rund um die industrielle Milchverarbeitung vergeben
werden. Details zu den einzelnen preisgekronten Entwicklungen haben wir bereits in Ausgabe 3/18 veroffentlicht,
so dass an dieser Stelle einige Impressionen von der Preisvergabe folgen.
Der Molkereitechnik-Preis wird von den Fachtiteln molkerei-industrie und IDM International Dairy Magazine
zusammen mit dem Verband der Ahlemer Ingenieure vergeben.

Geib,
zeigte auf, dass man mit
einer detaillierten Mess-

Jirgen DI A

technik und dem richtigen
Konzept enorme Einspa-
rungen bei der CIP erzie-
len kann (Foto: mi)

Bart Mertens nahm den
Molkereitechnik-Preis fiir
den Dosenfiiller und -ver-
schlieBer JBT SeamTec ent-
gegen (Foto: mi)

Thomas WeiBer schilderte
wie Envirochemie als Ab-
wasser-Anlagenbetreiber
fir eine Molkerei enorme
Einsparungen erwirtschaf-
ten kann (Foto: mi)

Max Wiedemann hat ein
Verfahren entwickelt, mit
dem Schnittkase iiber eine
Extrusion produziert wer-
den kann (Foto: mi)

Klaus

Schleiminger, KSI,
erklarte, welch hohe MaB-
staben die Jury an Konzepte
stellt,
damit sie fiir den Molkerei-
technik-Preis iiberhaupt in
Frage kommen (Foto: mi)

und Innovationen



Gebrauchtmaschinen Kase-Schneidemaschinen

LEKKER )
KERKER |/

Lekkerkerker Dairy & Food Equipment
Handelsweg 2

3411 NZ Lopik, Niederlande

Telefon: +31-348-558080

Telefax: +31-348-554894

E-Mail:  info@lekkerkerker.nl

Web: www.lekkerkerker.nl

Ingredients

Iwopiﬂﬂ ﬂOﬂﬂ & WMD

Chr. Hansen GmbH

GroBe Drakenburger Str. 93-97

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

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

holac

holac Maschinenbau GmbH
Am Rotbuhl 5

89564 Nattheim, Deutschland
Telefon: +49 (0) 7321 964 50
Telefax: +49 (0) 7321 964 550
E-Mail:  info@holac.de

Web: www.holac.de

41

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

Kase-Schneidemaschinen

CSB-System AG

An Fiirthenrode 9-15

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

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

Web: www.csb.com

The business IT solution for your entire enterprise

@ RIEGER

VALVE TECHNOLOGY
' MADE IN GERMANY

wWww. Ir-rieger.de

Kasereitechnik Vakuumverpackungsmaschinen

& ALPMA

ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH
Alpenstrasse 39 - 43

83543 Rott am Inn, Deutschland

Telefon: +49 (0) 8039 401 0

Telefax: +49 (0) 8039 401 396

E-Mail:  contact@alpma.de

Web: www.alpma.de

54 42018 | moproweb.de

ﬁFlattweg

Separation Technology

Flottweg SE

IndustriestraBe 6 - 8

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

WEBOMATIC

hdvanced Yacuum Pachaging Spitems

WEBOMATIC Maschinenfabrik GmbH
HansastraBe 119

44866 Bochum, Deutschland

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

E-Mail:  info@webomatic.de

Web: www.webomatic.de



IMPRESSUM

molkerei-industrie ist das Verbandsorgan des

€ZDM§

Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e. V. (ZDM), JdgerstraBe 51,

10117 Berlin, Telefon: +49(0) 30/4030445-52, Fax: +49(0) 30/4030445-53,
E-Mail: info@zdm-ev.de, Homepage: www.zdm-ev.de, Standiger Redaktionsbeirat
des ZDM: RA Torsten Sach, Berlin; Michael Welte, Wangen/Allgau; Claus Wiegert,
Velen; Ludwig WeiB, Meeder/Wiesenfeld; J6rg Henkel, Potsdam

VERLAG:

B&L MedienGesellschaft mbH & Co. KG, ZehnerstraBe 22b, 53498 Bad Breisig,
Postfach 1363, 53492 Bad Breisig, Telefon: +49(0)26 33/4540-0,

Fax: +49(0)26 33/4540-99, E-Mail: redaktion@molkerei-industrie.de,
Homepage: www.molkerei-industrie.de

OBJEKTLEITUNG:
Burkhard Endemann, Telefon: +49(0) 26 33/45 40-16, E-Mail: be@blmedien.de

REDAKTIONSLEITUNG:
Roland Sossna (V.. S. d. P), Redaktionsburo Dulmen, Telefon: +49(0) 2590/94 37 20,
mobil: +49(0)170/41 85 954, E-Mail: sossna@blmedien.de

Redaktionsburo Dorsten: Anja Hoffrichter, E-Mail: ah@blmedien.de,
mobil: +49(0)17 82330047

Food Ingredients: Max Schachtele, Mengener Str. 2, 79112 Freiburg im Breisgau,
Telefon: +49(0) 76 64,/61 30 96, mobil: +49(0)17 2357 03 86, E-Mail: ms@blmedien.de

Redaktion Berlin: Dr. Hans-Dieter Quade, Birkenwerderweg 27, 16515 Oranienburg,
Telefon: +49 (0) 33 01-701506

Redaktion Nord: Ferdinand Rogge, Fichtenweg 26, 27404 Zeven,
Telefon: +49(0)4281/9589 26, +49(0)173/20 31425 ferdinand.rogge@gmx.de

Redaktion Sud: Marion Hofmeier, Bahnhofstr. 10, 85354 Freising,
Telefon: +49 8161-78 73 63 7; Fax +49 8161-78 73 63 5,
E-Mail: hofmeier@foodfriends-company.de

KORRESPONDENTEN:

Michael Brandl, FKN, Berlin, m. brandl@getraenkekarton.de « Dr. Bjorn Bérgermann,
Berlin, Boergermann@milchindustrie.de ¢ Ferda Oran, Middle East, ferdaoran@
hotmail.com ¢ Jack O'Brien, USA/Canada, executecmktg@aol.com « Joanna Novak,
CEE, Joanna.Nowak@sparks.com.pl = Tatyana Antonenko, CIS, t.antonenko@
molprom.com.ua ¢ Bernd Neumann, Leverkusen, bene.journal@t-online.de
Kimberly Wittlieb, Dortmund, info@kiwi-foto-pr.de « Klaus Schleiminger, Krefeld,
Schleiminger@KSs|-Krefeld.de * Petra Wagner, Hamburg, wagner@pwmarketing.de

ANZEIGENLEITUNG:
Heike Turowski, Verlagsburo Marl, Telefon: +49(0) 23 65/3897 46
Fax: +49(0) 2365/3897 47, mobil +49(0)151/2264 6259, E-Mail: ht@blmedien.de

GRAFIK, LAYOUT UND PRODUKTION:
Iryna Havrylyuk, Telefon: +49(0) 26 33/45 40-24, E-Mail: ih@blmedien.de

VERLAGSVERTRETUNG INTERNATIONAL:

dc media services, David Cox, 21 Goodwin Road, Rochester, Kent ME 3 8 HR, UK,
Phone: +44 1634 221360, cell phone +44 (0) 7967 654369, E-Mail: david@dcmedia-
services.co.uk

ABONNENTENBETREUUNG UND LESERDIENSTSERVICE:

B&L MedienGesellschaft mbH & Co. KG Verlagsniederlassung Munchen,
RidlerstraBe 37, 80339 Munchen, Ansprechpartner: Patrick Dornacher,
Telefon: +49(0)89/3 7060-271, E-Mail: p.dornacher@blmedien.de

Bezugspreise (in Deutschland zuzuglich gesetzlicher MwSt.): Jahresabonnement
Inland 260,00 Euro brutto. Jahresabonnement Ausland 300,00 Euro inkl. Vertriebs-
gebuhr. Einzelverkaufspreis 21,00 Euro inkl. VersandkostenAbonnentenpreis fur
Schuler und Rentner (bei Vorlage eines entsprechenden Nachweises) 92,00 Euro
zuzuglich MwSt.

BANK: Commerzbank AG, Hilden, IBAN: DE 58 3004 0000 0652 2007 00,

BIC: COBADEFFXXX, Glaubiger-ID: DE 132ZZ00000326043

Fur unaufgefordert eingesandte Manuskripte Ubernimmt der Verlag keine Gewahr.
Namentlich gekennzeichnete Beitrége geben nicht immer die Meinung der Redak-
tion wieder. Nachdruck, Ubersetzung und sonstige Verbreitung veroffentlichter
Beitrdge in Papierform oder Digital durfen, auch auszugsweise, nur mit vorheriger
Genehmigung des Verlages erfolgen. Im Falle von Herstellungs- und Vertriebs-
storungen durch héhere Gewalt besteht kein Ersatzanspruch. Fur den Inhalt der
Werbeanzeigen ist das jeweilige Unternehmen verantwortlich.

ERFULLUNGSORT UND GERICHTSSTAND: Bad Breisig
TITELFOTO: SCHWARTE JANSKY

DRUCK: Radin print d.o.0., Gospodarska 9, 10431 Sveta Nedelja, Kroatien.
Gedruckt auf chlorfreiem Papier

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

GESCHAFTSFUHRER FUR BEIDE VERLAGE: Harry Lietzenmayer

Kallenbergstralie 20, 45141 Essen
Telefon +48(0)201/29985

Wir kaufen und verkaufen gebr. Dampfkessel
HERMANN SPRENGER GMBH German

www.Sprenger-essen.de
maili@spranger-assen.da
Dampfkessel & Tanks

Bosch Dampfkessel Bj. 2018 1.000 kg/h x 10 bar &1
LOOS Dampfkessel Bj. 2001 2000kghx 10bar Ol
LOOS Damplkessel Bj. 1995  8.000 kg/h x 10 bar  Kombi
OMNICAL Dampfkessel Bj. 2003  10.000 kg/h x 13 bar  Kombi
LOOS Damplkessel Bj. 1990  12.000 kg/h x 10 bar  Gas
LOOS Dampfkessel Bj. 1997  16.000 kg'h x 16 bar  Kombi

Im Alter von 76 Jahren verstarb am 20. Januar 2018
unser Verbandsmitglied

Friedrich Hammcﬂ‘

aus Tannheim.

Wir verlieren ein engagiertes Verbandsmitglied und
einen geschdtzten Kollegen, der unserem Verband
viele Jahre lang die Treue gehalten hat.
Unser aufrichtiges Mitgefihl gilt seiner Familie

Ahlemer Ingenieure e.V.
(vormals ,VIM - Verband der Ingenieure der
Milchwirtschaft und der nachwachsenden Rohstoffe”)

Undine Pages Markus Stamos

Vorsitzende Stellv. Vorsitzender

Wie wir erst jetzt erfuhren verstarb am 14. November 2017
im Alter von 77 Jahren unser Vereinsmitglied

Albin Briick

aus Kdln.

Der Verstorbene war viele Jahre Technischer Leiter der Milchver-
sorgung Rheinland eG KélIn. Er hat sich seit 1965 in vorbildlicher
Weise fir unseren Verein und die Férderung des Berufsstandes
eingesetzt. Auf der letzten Mitgliederversammlung und Wieder-
sehensfeier in Kleve wurde er fir 50-jahrige Mitgliedschaft geehrt.
Mit ihm verlieren wir ein treues Mitglied und schétzenswerten
Kollegen. Wir werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren.
Seiner Familie gilt unsere aufrichtige Anteilnahme

Verein der Absolventen der Milchwirtschaftlichen
Lehranstalt Kleve-Krefeld

Herbert Dreyer Willi Lommel Johannes Intveen

Andreas Fuchs Dr. Carl-Ludwig Riedel  Daniel Fagnoul

Fotolia_©Michaela Miiller_M
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Vitafoods m
Europe

15-17 May 2018

Palexpo, Geneva, Switzerland

Where the

industry meets

to create nutraceutical products
that deliver optimal health

”
; f/. —— - o o
Ingredients/& Source innovative
Raw Materialssasss s products & ingredients

Branded Do business with
Finished

Products | 1,100+ global suppliers

T N

“Contracti Lo &
Manufacturing S | :
_.&\priwqte.l&'b% ,,;’5”( A ‘ development solutions

Discover product

<l

Services & Meet technical experts
Equipment

. Register now for free entry
vitafoods.eu.com save €150




