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MOLKEREIFORUM"® 20138

‘ BETRIEBSWIRTSCHAFT UND CONTROLLING

!g! L'FL QI":(FQ Bayerische Landesanstalt fiir .L -'r _::::..

kiR 4% FODD Landwirtschaft

c
.9 09.30 Uhr  Anmeldung, BegriiRungskaffee 09.15 Uhr  Qualitat/Controlling im Prozess mittels Infrarot-
"(; 10.00 Uhr  BegriiBung spektroskopie - Vorgehensweise, Ergebnisse und
= Dr. Valentin Sauerer, Leiter LfL-LVFZ fiir Molkereiwirt- Auswirkungen
e schaft Kempten Prof. Dr. Eberhard Wiist, Hochschule Hannover
wn GruBwort 10.00 Uhr  Laborkostenoptimierung - Weniger Proben,

c I\./Iinist?rialraf Stefan Hiebl, .Bayerisches Staatsministe- geringere Laborkosten
'§ Ir\'nuo”;::;t'?::hmng’ Landwirtschaft und Forsten Bettina Batz, LfL-LVFZ fiir Milchanalytik Triesdorf
é Prof. Dr. Edgar Saliger und Dr. Tobias Langer 1045 Unr Kafft.aclapause .
— 10.30 Uhr Controller und Qualititsverantwortliche 11.15 Uhr P_osmve Fehlerkultur - Warum Fehler kein Problem
; im Wandel der Zeit sind!

. Matthias Hennig, Rau Consultants Dr. Olaf MuBmann, Dr. MuBRmann & Partner

c 11.15 Uhr  Wie werden aus Daten wertvolle Informationen? 1245 Uhr  Abschlussdiskussion mit anschlieBendem

‘0 Potentiale erkennen und umsetzen Imbiss

' Dr. Hans-Gallus Ottl, GKC
o0 12.00 Uhr  Laborprozesskostenrechnung — Warum es nicht Termin: .
£ mehr ausreichend ist, das Labor als Gemeinkos-  Donnerstag, 15. und Freitag, 16. November 2018
tenblockﬂzu verrechnen Tagungsort:
Martin Frohlich, GKC LfL-LVFZ-Kempten, Auf dem Biihl 84, 87437 Ke@?n
12.45Uhr  Mittagessen A L
1345 Uhr  Controlling am Limit - Mit statistischer Fiill- Teilnahmegebiihr: /

590.- € zzgl. MwSt. (inkl. Tagungsuntel‘fagen agungsgetranken,
Mittag- und Abendessen)

Bei Anmeldung bis 30.06.2018 a}:‘zgl. 10 % Rabatt.

mengenkontrolle zur Prozesseffizienz
Dr. Tobias Langer, LfL-LVFZ Kempten
14.30 Uhr  Moderne Messmethoden und damit erreichbare

Einsparmdglichkeiten Anmeldung: J

Martin Kloesters und Lothar Zimmer, ifm electronic Bitte bis spatestens 15.10.2018 an G
15.15 Uhr  Kaffeepause Tel.Nr.:  +49 8709 9225-0 s
15.45 Uhr  SOG statt Druck — Das Geheimnis faszinierender Fax. Nr.: +49 8709 9225-20

»Qualitats-Controlling-Teams* E-Mail:  tagung@gkc.de

Oliver Alexander Kellner Die Teilnehmerzahl ist begrenzt.

17.00 Uhr  Zusammenfassung und Abschlussdiskussion

19.30 Uhr  Gemiitliches Abendessen Download Anmeldeformular:

Zielgruppe:

Controller, Qualitatsverantwortliche, Disponenten, Werks- und Abteilungsleiter, Produktions-, Material- und Lagerverantwortliche
Veranstalter:

Bayerischg Landesanstalt fiir Landwirtschaft, Lehr-, Versuchs- und Fachzentrum fiir Molkereiwirtschaft Kempten in Kooperation mit
GKC Dr. Ottl & Partner Dairy and Food Consulting AG
Fachliche Leitung:
* Dr. Tobias Langer, LfL-LVFZ fiir Molkereiwirtschaft Kempten
Martin Frohlich, GKC Dr. Ottl & Partner Dairy and Food Consulting AG

Qualitatsmanagement und Controll
Die entscheidenden Faktoren fiir zufriedene Kunden und wirtschaftlichen Erfolg
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Anzeige

Weltweite Vielfalt
fur erstklassigen
Strained Yogurt
und Frischkase

Ob Einzelmaschine oder komplette Prozesslinie —
GEA plant, liefert und installiert die vollstindige
Verfahrenstechnik.

Effizienter Betrieb mit Diisen-Separatoren:

+ Kontinuierlich — Grofiproduktion méglich

* Mehrfachnutzung — griechischer Joghurt,
Frischkise, Rahmfrischkise, Quark,
Petit-suisse etc.

+ Verfahrens- und Produktionssicherheit
mit hygienischem Verfahren

+ Schnelles Erreichen der gewahlten
Trockenmasse

+ Geschlossenes, mit Sterilluft
iiberlagerbares System

+ Langere Haltbarkeit

+ Betriebsdauer > 16 Stunden

+ Kurze Mischphasen

GEA ,at your service:

- Konstant kalkulierbare
Servicekosten

+ Einfache Wartung

+ Lange Lebensdauer

r engineering for
9\\ a better world
[ -y

gea.com



ROLAND SOSSNA
REDAKTION

as EU-Agrarbudget soll nach der An-

fang Mai publizierten Vorstellung der

Kommission fur den Zeitraum nach
2020 deutlich zusammengestrichen werden.
Von quasi allem wird es weniger geben, nur bei
den Auflagen und Vorschriften wird mit Sicher-
heit keine Zurtickhaltung herrschen.

Fur die Haushaltsperiode 2021 bis 2027 soll
das Budget pauschal um 5 % geringer ausfallen.
Da die Brusseler Behorde nie etwas vorschléagt,
von dem sie sich nicht lange im Vorfeld bereits
Uberzeugt hat, dass es am Ende auch von Rat
und Parlament abgesegnet werden wird, kann
man getrost davon ausgehen, dass die 5%ige
KUrzung Fakt ist und bleibt.

Die Definition des Finanzrahmens ist ganz
maBgeblich vom Brexit mit dem Wegfall von

Die Sache ist gelauten

Der neue EU-Haushaltsrahmen

wird zu groBen Verwerfungen fuhren

bis zu 14 Mrd. € an Mitteln und erwarteten stei-
genden Ausgaben fur Sicherheit, Migration und
Digitalisierung (bis zu 10 Mrd. € pro Jahr) be-
stimmt. Sicher hat niemand geglaubt, dass die
Kommission den Austritt GroBbritanniens als
Anregung zum Sparen begreifen wurde. Aber
dass es zu so starken Eingriffen gerade in der
Landwirtschaft kommen wurde, Uberraschte
dann doch, auch wenn Haushaltskommissar
Oettinger bereits im Vorfeld einige Andeutun-
gen gemacht hatte.

Nach heutiger Kaufkraft bemessen wird
Brussel zwischen 2021 und 2027 insgesamt also
250 Mrd. € Uber die 1. Sdule und 70 Mrd. € Uber
die 2. Sdule an die Landwirte der Gemeinschaft
verteilen. Gleichzeitig sollen die Mitgliedstaaten
in dieser Zeit aber 1,4 Billionen € mehr ein-
bezahlen, ohne das UK naturlich. Man erkennt
deutlich, dass Brussel den Schwerpunkt der
Aufgaben ldngst nicht mehr in der Férderung
des Agrarsektors sieht.

Kunftig wird den Mitgliedstaaten auch die
Moglichkeit eingerdaumt, die Mittel zwischen
den beiden Férderungs-Sdulen nach Belieben
herumzuschieben. Dies wird im Umwelt- und
Nachhaltigkeits-Weltmeisterland  Deutschland
ganz sicher zu strengeren und vor allem noch
mehr Auflagen fur die Landwirtschaft fuhren.
Da staatliche Leistungen immer direkt an die
Einhaltung der Vorgaben gebunden werden,
mussen die Landwirte fur die Erfullung solcher,
aus der bisherigen Erfahrung sehr oft unsin-
nigen bis betriebswirtschaftlich schadigenden,
der Umwelt oder dem Tierwohli.d.R. keineswegs
forderlichen Bestimmungen in die eigenen Ta-

Sparen? Aber nicht bei mir!

Die Vergriinung sollen andere bezahlen

paren ist nicht die Sache der offentli-

chen Hand. Oder wenn, dann zuverléssig

am falschen Fleck. Z. B. bei der Infra-
struktur oder an der Landwirtschaft. Letztere
soll zwar immer gruner werden, aber naturlich
ohne jeden Ausgleich fur hoéhere Gestehungs-
kosten. Wahrscheinlich nimmt man an obers-
ter Stelle an, dass die eigene, Uberaus groBe
Begeisterung fur Nachhaltigkeit zwangsldufig
auf alle Wirtschaftszweige und Bewohner des
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Landes abférbt, so dass sie liebend gern tief in
die eigene Tasche greifen um die Vergrinung
voranzubringen und auf die Spitze zu treiben.
Naturlich ist das Vergnigen hier ganz ein-
seitig gelagert, denn fur die Politik kommt die
Nachhaltigkeit gratis, sie muss ja nur angeord-
net werden. Selber Beschrankungen anzuneh-
men oder sein Verhalten zu dndern, kommt ob
der Wichtigkeit der eigenen Mission nicht in Fra-
ge. Und Sparen am eigenen Leib geht auch nicht.

schen greifen. Unter dem Strich kénnte das
Einhalten der Vorgaben allein zur Erlangung von
Beihilfen maoglicherweise bald schon zu einem
Minusgeschéft werden.

Damit nicht genug. Die Degression der Bei-
hilfemittel und der Deckelung bedeuten aus
heutiger Sicht, dass Mittel nur noch bis 300 ha
Nutzfldche ausbezahlt werden. Dies wird eine
ganze Reihe von groBeren, bis vor kurzem als
zukunftsfahig
betriebe vor erhebliche Probleme stellen. Von

bezeichnete  Milcherzeuger-
einer Diskriminierung zu sprechen, ware eine
Untertreibung. Existenzvernichtung unter
dem Deckmantel der ,Nachhaltigkeit” trifft
den Sachverhalt besser. Die Milchindustrie kann
ihre Augen vor solchen sich abzeichnenden
Entwicklungen nicht verschlieBen, denn auch
die Existenz von Molkereien in einigen Regionen
Deutschlands ist dann akut gefédhrdet.

Ob Einflussnahme und Proteste von Seiten
des Agrarsektors jetzt noch ein Umdenken bei
der Politik bewirken kénnen, ist mehr als frag-
lich. Denn die aktuelle politische Konstellation
hat ganz andere Probleme, zuvorderst namlich
sich selbst trotz aller ihrer ungeheuren Fehl-
leistungen (z. B. Vernichtung des Dieselmotors,
gescheiterte Energiewende, Offnung des Sozi-
alstaates fur die ganze Welt usw.) an der Macht
zu halten. Wenn man ehrlich ist, dann ist die
Sache gelaufen. Die EU-Milchwirtschaft wird
sich bei stark zurtuckgefahrener Stutzung im
Weltmarkt behaupten mussen. Dies wird aber
Uber die Zeit hin viele Erzeuger und Molkereibe-
triebe ausmerzen, meint Roland Sossna.

Wehren kann sich die Landwirtschaft nicht ge-
gen ,die da oben”. Dienst nach Vorschrift ist
beim Melken schlecht moglich, und ziviler Un-
gehorsam ist nicht in der Genetik der Bauern
codiert. Sie werden allenfalls radikal, wenn der
Milchpreis sinkt, nicht aber, wenn ihre Kosten
durch Verordnungen oder Verwaltungsakte
steigen. Merke: wer sich auf den Staat verldsst,
der ist sehr oft verlassen, denkt Roland SoBna.



NACHRICHTEN

> INOTEC

IKVM 500 VAC und HIGH EMULSION

INOTEC hat den Mischer IKVM 500
VAC mit kippbarem Trog, der in zwei
Wagen entleert, entwickelt. Er kann von
einer Standard-Hebe-Kippvorrichtung
fir 200- oder 300-1-Wagen aus befiillt
werden.

Das Mischen erfolgt tiber die paten-
tierte VarioMix Technik, die mit zwei
separat angetriebenen Spiralwellen ar-
beitet. Diese konnen gegen- oder gleich-
laufig arbeiten, was den Mischer von ex-
trem aggressiv bis hin zu extrem sanft
arbeiten ldsst. Ein punktgenau einstell-
bares Vakuum und die Inotec Process
Sequence Control sind eingebaut. Der
Kippwinkel ist fiir unterschiedliche Pro-
duktviskosititen einstellbar. Der weit
schwenkbare Trog ermoglicht die best-
mogliche Entleerung sowie ein leichtes
Reinigen nach jeder Charge. In den

Die neue Schneidgeometrie HIGH EMULSI-
ON bietet eine ganze Reihe von Vorteilen
(Foto: INOTEC)

Getriebemotoren wird keine Hydraulik
verwendet.

Fir alle Inotec-Zerkleinerer gibt es die
neue Schneidgeomtrie HIGH EMULSI-
ON, die bei geringfiigig hoherer Strom-
aufnahme folgender Mehrwerte erreicht:

¢ bessere Leistung (20 bis 25 % mehr
Leistung) und somit auch bessere
Standzeit fiir die Schneidwerkzeuge
und somit hohere Produktsicherheit.

e feinere Lochscheiben und somit ein
besseres und feineres Produktbild,
wichtig bei Aufschnittsware.

¢ besserer und regelmiligerer Produkt-
fluss; gut vor allem bei trockenen und
kalten Vormischungen - somit redu-
ziertes Trockenlaufrisiko.

e aktive Temperaturregelung mittels
neuem Quetschventil am Auslaufrohr
spricht schneller an und arbeitet somit
prdziser.

e besserer Biss und eine festere Textur
dank einer schnelleren Durchlaufzeit
durch das Schneidgehiuse.

inotecgmbh.de

Anzeige

Als professioneller Partner der Milch-
industrie wissen wir genau, wie wir
unsere Kunden mit maRgeschneiderten
. Losungen unterstitzen kénnen, Dies
gilt auch bei Bio-Produkten. Mit Bio-
Fruchtzubereitungen aus Rohwaren der
weltweit besten Anbaugebiete bieten
wir individuelle Losungen, frische Im-
pulse und innovative Produktkonzepte
fur lhren Erfolg im zukunftstrachtigen

Bio-Markt.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.

ZENTIS

seit 1893

Zentis GmbH & Co. KG = Postfach 101637 = 52016 Aachen = Deutschland = Tel. +49(0) 2 41/47 60-0 = Fax +49(0)241/4760-369 » www.zentis.de = info@zentis.de
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Es muss nicht
immer Milch sein

Milchfreie Alternativen gewinnen
immer mehr an Bedeutung

in Leben ohne Milch oder Milchpro-
dukte ist fur viele Menschen nur
schwer vorstellbar. Egal ob im Kaf-
fee am Morgen oder als Eiscreme
an einem heiBen Sommertag, Milchproduk-
te begleiten viele Verbraucher in ihrem all-
taglichen Leben. Allerdings tauschen immer
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mehr Konsumenten tierische Milchproduk-
te gegen neue, pflanzliche Alternativen aus.
Was fruher noch als Nischenprodukt galt,
ist heutzutage gar nicht mehr aus den Su-
permarktregalen wegzudenken.

Es gibt viele Grinde, warum man auf

Milchprodukte verzichtet. Bei manchen

lasst es die Gesundheit nicht zu, denn etwa
zwei Drittel der Weltbevélkerung leiden an
Laktoseintoleranz. Aber auch ethische Be-
weggrunde werden oft in diesem Zusam-
menhang genannt. Auch wenn die Grinde
der einzelnen Personen unterschiedlich
sind, klar ist jedoch, dass die Zahl der Men-
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Sebastian Bars twickler bei Hydrosol fiir
Joghurt, Saure Sahfie"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 Kdsezubereitungen sowie vegane Alternativen vollig neu in Szene setzen. 1
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einen Schritt voraus. Dafiir sorgen unsere Technologen. Auch fiir Ihre Molkerei-Produkte haben wir garantiert

I-'
das richtige System. Erfahren Sie mehr auf unserer neuen Website hydrosol.de Eir
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schen, die sich rein pflanzlich ernahren, in
der Gesellschaft steigt, insbesondere der
Anteil der Flexitarier, also der Menschen,
die gelegentlich auf tierische Produkte
verzichten und auf gute Qualitdat beim
Kauf von Lebensmitteln achten.

Durch dieses neue, ernahrungsbewuss-
tere Verhalten haben die Verbraucher ei-
nen regelrechten Boom auf dem Markt
ausgeldst. Die Nachfrage nach pflanzlichen
Produkten, zum Beispiel nach Alternativen
fur Naturjoghurt, steigt und immer mehr
Unternehmen, auch Hersteller von Milch-
produkten, erkennen diesen Trend und in-
vestieren mittlerweile in die Branche. Das
steigende Angebot erkennt man vor allem
auch daran, dass inzwischen fast jedes elf-
te Produkt, das neu auf den Markt kommt,
milchfrei hergestellt wird (Quelle: Ddhler
Market Intelligence).

Gerade im Hinblick auf diese Entwicklung
bietet Dohler, als weltweit fUhrender Her-
steller, Vermarkter und Anbieter techno-
logie-basierter naturlicher Ingredients, In-
gredient Systeme und Integrated Solutions
far die Lebensmittel- und Getrankebranche
eine groBe Auswahl an naturlichen milch-
freien und wohlschmeckenden Ingredients
an, mit deren Hilfe es moglich ist, qualitativ
exzellente Produkte herzustellen.

Uberzeugende
Geschmacksprofile

Pflanzliche Alternativen zu Milchproduk-
ten mussen nicht nur gute Néhrwerte,
sondern auch Uberzeugende sensorische
Profile aufweisen. Um den Konsumenten
eine groBe Bandbreite an unterschiedli-
chen Geschmacksrichtungen anbieten zu
kénnen, verfugt das Unternehmen Uber
ein breites Portfolio an pflanzlichen Ingre-
dients. Naturliche milchfreie Alternativen
auf Hafer-, Reis-, Kokos- und Mandelbasis
sind mit inrem perfekt abgestimmten mul-
tisensorischen Profil ideal fur laktose- und
milchfreie Produkte geeignet.

Mit den Integrated Dairy-Free Solutions
von Dohler ist es moglich, eine groBe An-
zahl an Produktpositionierungen vorzu-
nehmen. Dabei sind generelle Auslobungen
wie ,laktosefrei”, ,milchfrei” oder ,pflanz-
lich” zu nennen, je nach Region und Inhalts-
stoffen sind aber auch speziellere Auslo-
bungen wie ,halal”, ,kosher”, ,glutenfrei”
oder ,allergenfrei” moglich.

Das Unternehmen entwickelt fur, aber
auch mit seinen Kunden innovative Pro-
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duktkonzepte, die nicht nur gesund sind,
sondern auch durch einen sehr guten Ge-
schmack sowie ihre herausragende Quali-
tat Uberzeugen.

Dank des umfangreichen Portfolios an
Milchalternativen und natUrlichen Aromen
kénnen Produktkonzepte fur die unter-
schiedlichsten Geschmaécker und Bedurf-
nisse bereitgestellt werden. Die Kokosnuss
Uberzeugt mit ihrem exotisch-erfrischen-
den Geschmack sowie ihrer cremigen Tex-
tur und grenzt sich somit von Reis und
Hafer ab, die eine milde SUBe aufweisen
und sich beispielsweise sehr gut im mor-
gendlichen MuUsli genieBen lassen. Die Zu-
bereitungen auf Mandelbasis zeichnen sich
vor allem durch ihren milden und nussigen
Geschmack aus. Damit sind sie unter ande-
rem ideal fur Desserts geeignet.

Innovative
Produktkonzepte
Auch eine der Innovationen des Unterneh-
mens ist auf Mandelbasis produziert. Der
neue ,Almond Smoothie Berry” mit ro-
ten Beeren ohne Zuckerzusatz Uberzeugt
durch seinen fruchtig-frischen Geschmack,
ideal um gesund und fit in den Tag zu
starten. Der ,Frucht-Muesli Drink” auf Ha-
ferbasis stellt eine neue pflanzliche Alter-
native zu Joghurtgetranken dar. Mit ihm
wurde ein Snackgetrank entwickelt, das
sich durch seinen hohen Anteil an Ballast-
stoffen und Fruchtstickchen sehr gut als
Mahlzeitenersatz eignet.

Nicht zu vernachlassigen, wenn es um
Innovationen geht, sind die verschiedenen

,Super Plant Drinks”. Neue Geschmackskre-

ationen stellen der auf Kokosnuss basierte

,Golden Milk Drink” sowie der auf Reisbasis

produzierte ,Matcha Moringa Drink” dar.
Wéhrend der cremige Kokosnussdrink mit
orientalischen Gewurzen wie Kurkuma, Ing-
wer, Zimt und Pfeffer verfeinertist, wurde
das neue, mild schmeckende Reisgetrank
mit Bio-Matcha und natUrlichem Moringa
zubereitet. Beide Drinks eignen sich ideal
fur gesundheitsbewusste Menschen, die
pflanzliche Alternativen zu Milchproduk-
ten suchen.

Mit den ,Brown Flavours” von Doéhler las-
sen sich die milchfreien Alternativen noch
um die ein oder andere Geschmacksrich-
tung erweitern. Diese Aromen stehen fUr
puren Genuss und zahlen deshalb zu den
wichtigsten Geschmacksrichtungen. Sie rei-
chen von auBergewdhnlichen Geschmacks-

nuancen wie Dulce de Leche, Salted Caramel
und Brownie bis hin zu den geschmacklich
perfektionierten Klassikern wie Schokolade,
Kakao oder Nougat mit milchiger, vanilli-
ger, nussiger, gerosteter oder honigartiger
Note. Damit wird jedes Produkt zu einem
einzigartigen Geschmackserlebnis.

Proteinanreicherung -
auf pflanzlicher Basis

Wer nicht nur auf Milchprodukte, sondern
auch auf tierische EiweiBe verzichten
mochte, sollte als Ersatz qualitativ hoch-
wertige Proteine pflanzlichen Ursprungs
verwenden. Denn fUr den menschlichen
Kérper sind Proteine von groBer Bedeu-
tung. Sie starken das Immunsystem und
tragen zu einem gesunden Muskelaufbau
sowie dem Erhalt von gesunden Knochen
und Gelenken bei. Die Proteinanreicherung
ist eine der wichtigsten Auslobungen in der
Lebensmittelindustrie, und das nicht nur in
Sport-, Energie- oder Diatprodukten, son-
dern mittlerweile auch in einer Vielzahl von
Lebensmitteln fur den taglichen Bedarf.

Die Verbraucher sind auf der Suche nach
neuen Alternativen. Um diesem Wunsch
nachzukommen, bietet das Unternehmen
neben den Milchalternativen auch eine gro-
Be Auswahl an funktionellen und gesund-
heitsfordernden Inhaltsstoffen an. In die-
sen Bereich fallen pflanzliche Proteine, die
beispielsweise aus Erbsen, Reis und Hafer
hergestellt werden. Diese kdnnen tierische
Proteine ersetzen und zudem in der Lebens-
mittelindustrie als weitere Proteinquelle zur
Anreicherung verwendet werden.

Durch die richtige Protein-Kombination
aus den verschiedensten pflanzlichen
Quellen kann sowohl ein exzellentes mul-
tisensorisches Ergebnis als auch ein opti-
miertes Nahrwertprofil mit allen wichti-
gen essentiellen Aminosduren hergestellt
werden. Das Geschmacksprofil eines Pro-
dukts kann je nach Rezeptur zusatzlich
mit Fruchtkomponenten oder naturlichen
Aromen verfeinert werden - so entsteht
am Ende ein durchweg Uberzeugendes
multisensorisches Erlebnis.

Als Anbieter kompletter Ingredient Sys-
teme und Integrated Solutions steht fur
Déhler vor allem die Entwicklung von inno-
vativen Konzepten im Vordergrund. Gemég
des Unternehmensslogans ,We bring ideas
to life.” begleitet Doéhler seine Kunden von
der ersten Idee bis hin zur Realisierung des
Produktes.



Flexibilitat
beherrschbar machen

Ahlemer Fachtagung 2018

it Uber 90 Teilnehmern war
die diesjéhrige  Ahlemer
Fachtagung (5./6. Juni) in
Hannover erneut ein Erfolg
fur die Veranstalter Ahlemer Ingenieure
e. V. und Ahlemer Hochschulforum. Der
Besuch des Workshops lohnte sich, denn
das Programm bot eine Fulle an aktuellen
Informationen dartber, wie sich Flexibili-

tat in Molkereien managen lasst. molkerei-
industrie war vor Ort.

Handel und Hersteller
gemeinsam unterwegs
Michael Rybak, Logistik- und IT-Chef bei
Rossmann, mahnte die Teilnehmer, nicht
jeden Hype mitzumachen und sich nicht
von Begrifflichkeiten verruckt machen

“Mit iiber.90.Teilnehmetn
war die diesjahrige

(5./6

erne
die Vera

zu lassen. Das Geld werde immer noch im
stationaren Handel gemacht, Rossmann
stehe schon lange Uber mehrere Kanéle in
Kontakt zu seinen Kunden, lediglich die Ge-
schwindigkeit der Geschéaftsprozesse habe
sich erhéht, sagte der Manager. Supply
Chain Management (SCM) habe es z. B. im-
mer schon gegeben, sie wurde nur anders
bezeichnet, so Rybak.
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Dr. Klaus Hein, DMK: Gute und schlechte
Molkereien werden sich kiinftig durch
die Qualitat ihrer Planung unterschei-
den (Foto: mi)

Wesentlich fur ein erfolgreiches SCM ist
der Datenaustausch zwischen Lieferant
und Abnehmer. Hier zeigt sich Rossmann
sehr offen, die Zulieferer kénnen Infor-
mationen Uber Lagerbestande und andere
wichtige Kennzahlen online abrufen und
Uber Dashboards verdichtete Informati-
onen sowie die dahinter liegenden Daten
einsehen. Jeder Lieferant kann seinen ,Lie-
ferservicegrad”, der Uber die Einzelkrite-
rien Liefermengentreue, Liefertagstreue,
Lieferzeitraumtreue und Palettenqualitat
abgebildet wird, visualisieren. Trotzdem
kommt noch immer jede zehnte Palette zu
spat oder gar nicht an. Laut Rybak schafft
Rossmann dennoch eine ,out of stock”
Quote von unter einem Prozent, was das
eigentliche Kapital fur das Unternehmen
bilde. Aktionen gibt Rossmann 10 Wochen
vorab bekannt, allerdings aus Wettbe-
werbsgrinden ohne Preise.

Planung

hochkomplexer Prozesse
Die Absatzplanung ist der Ausgangspunkt
far wichtige Planungsaufgaben des SCM-,
Controlling und Finanzbereiches. In Molke-
reien trifft ,Push auf Pull” erklarte Dr. Hans
Ottl, GKC. Dem té&glichen, saisonal schwan-
kenden Rohstoffeingang steht ein unter-
schiedlicher Absatzbedarf gegenuber. Die
eigentliche Herausforderung liegt damit
in der Synchronisierung von Rohstoff und
Absatz, beeinflusst von Nachfrageschwan-
kungen durch Saisonalitat, Ferien, Feierta-
ge, Witterung etc.. Dabei muss die Planung
nicht nur den Absatz, sondern auch Pro-
duktion, Bestédnde und die Rohstoffbilan-
zierung (Inhaltsstoffe, Kuppelprodukte)
umfassen. Angesichts der gegenseitigen
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Dr. Hans Ottl, GKC Dr. Ottl & Partner: Es
gibt Lésungen daflr, dass Lieferfahig-
keit garantiert werden kann (Foto: mi)

Abhéngigkeiten, der in den in Molkereien
ablaufenden Prozesse sollten die Jahres-
planung, rollierende Monatsplanung, S&OP
und Primarbedarfsplanung integriert sein.
Die Planungshorizonte erstrecken sich
vom Jahr, rollierende Monats- und Kalen-
derwochenplanung bis zur Planung der
taglichen Priméarbedarfe (Absatzbedarfe).
Dabei hat jeder Produktbereich seine spe-
zifischen Herausforderungen, wie Ottl am
Beispiel MHD bei Frischeprodukt, Aktionen
und Reifezeit bei Kase darstellte. Ottl zeig-
te auf, dass es hier viel Expertenwissens
bedarf und weist aber auch auf die Risiken
hin. Mit ,Big Data” lassen sich zahlreich vor-
handene Daten bestens fur Absatzprogno-
se und Planungsautomatisierung nutzen,
etwa wenn Saisonalitéten, Wetter, Feier-
tage und Ferien, Aktionen oder allgemeine
Marktentwicklungen einbezogen werden.

Rossmann, so der Hinweis von Rybak,
plant voll automatisiert, der Forecast wird
auf Basis von Big Data erstellt. Im Waren-
flussmanagement verdiene Rossmann sein
Geld, sagte Rybak, der Unternehmensge-
winn liege allein dadurch bedingt hoher als
beim Branchenprimus.

Mengensteuerung

auf dem Bauernhof

Prof. Volker Krémker, HS Hannover, Uber-
raschte mit der Aussage, dass der GCe-
sundheitszustand der Milchtiere heute so
gut wie nie zuvor ist. Hohe Leistung, so
der Experte, sei Ausdruck von Wohlbefin-
den und guter Haltung. Die Nutzungsdau-
er der Kuhe steige seit Jahren, allerdings
verhindere die Okonomie eine langere
Aufstallung, denn mit steigendem Alter
steigt unvermeidlich auch das Krankheits-

Martin Fréhlich, GKC Dr. Ottl & Partner:
Die Mitarbeiter muiissen sich immer auf
verbindliche Planungsprozesse ver-
standigen

risiko. Maximal fUnf Laktationen stellen fur
Krémker das Erreichbare dar.

Die Milcherzeuger haben verschiedene
Maoéglichkeiten, ihre Produktionsmengen an
den Markt anzupassen. Wahrend eine verrin-
gerte FUtterung (Kraftfutter) gesundheitli-
che Probleme verursachen und langeres
Trockenstellen sowie eine verzogerte Bele-
gung die Fruchtbarkeit insgesamt negativ
beeinflussen kann, bilden die Verfutterung
von Milch an Kalber und das Abschlachten
bessere und kurzfristigere Moglichkeiten
zur Mengenanpassung. Zu bedenken ist da-
bei, dass es ca. 100 Tage dauert, bis ein Hof
die ursprungliche Leistung wieder erreicht,
wenn an Futterung, Fruchtbarkeit und Tro-
ckenstellzeit gedreht wird. Parallel gilt der
Grundsatz, dass ,zukunftsfahige” Milcher-
zeuger das Melken voll ausgelastet betrei-
ben mussen, unverandert weiter.

Gemeinsam planen
Gute und schlechte Molkereien werden
sich nach den Worten von Dr. Klaus Hein,
DMK, kunftig durch die Qualitat ihrer Pla-
nung unterscheiden. Seit 2009 plant DMK
die Rohstoffmengen voraus, seit 2016 mit
einer umfassenden Datenbasis, die nun
95 % der Michmenge und 86 % der Erzeu-
ger erfasst. Wie wichtig diese Planung ist,
beschrieb Hein mit dem Hinweis, dass fur
ein so groBes Unternehmen eine 2%ige
Unsicherheit bei der Menge bereits einen
Unterschied von 100 Mio. kg Rohstoff be-
deutet. Tatsachlich wird It. Hein eine Ge-
nauigkeit von unter 2 % erreicht, so dass
der DMK Monatsplan fur die Rohstoffmen-
gen ,besser” ist als der Vertriebsplan.

DMK nutzt die Langfristplanung (5 Jahre)
speziell auch fur die Steuerung der Kapazi-



Eberhard Meinkiheim, Ampack: Die
Ampack FCL hat bei der Abfillung von
Frischprodukten eine Standzeit von 60
Stunden (Foto: mi)

taten und die Standortplanung. Unwagbar-
keiten wie z. B. massive Kundigungen von
Genossenschaftsmitgliedern lassen sich
auf Basis einer genauen Rohstoffmen-
genplanung besser bewaéltigen, bestatigte
DMK-Chef Ingo Muller in der Diskussion.

Ridiger Remmert, IMA Dairy & Food:
.Smart Cup” bringt den Tiefziehprozess
auf einen Rundlaufer (Foto: mi)

Kurzfristig planen

Um stets lieferfahig und flexibel zu sein,
kann man einfach Kapazitdten und Res-
sourcen vorhalten - das lasst sich kos-
tenseitig im Molkereigeschaft aber nicht

V- &

Michael Rybak, Rossmann: Lassen Sie
sich von Begrifflichkeiten nicht ver-
riickt machen! (Foto: mi)

leisten. Martin Frohlich, GKC Dr. Ottl &
Partner, rat daher dazu, Komplexitat Gber
eine vernetzte Fertigungsplanung be-
herrschbar zu machen. Gekennzeichnet
ist der Molkereialltag durch stetig kleinere
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Christian von der Burg, Krones: Im Line
Management kommunizieren alle Ma-
schinen miteinander (Foto: mi)

Chargen, eine steigende Zahl an Vorpro-
dukten, mehr Hilfs- und Zusatzstoffe und
mehr Verschiedenheit bei den Verpackun-
gen ebenso wie durch steigenden Bedarf
an Lagerplatzen und haufiges Umstellen
und Reinigen der Produktionslinien. Nur
ein integriertes Planungswerkzeug kann
die gegenseitigen Abhéngigkeiten beruck-
sichtigen und Uberall eine gleich aktuelle
Datenbasis zur Verfugung stellen, erklar-
te Frohlich. Mit einigen Bildern zeigte der
Referent auf, wie verwoben die Abhangig-
keiten in Molkereiprozessen sind. So sind
Einkauf, Rohstoffdisposition, Vorprodukte,
Materiallager, Wartungsslots ebenso in die
Betrachtung einzubeziehen wie etwa die
Lager- und Bestandssituation. Ein Ferti-
gungsplanungssystem wie FELIX kann all
dies unter einen Hut bringen und rechtzei-
tige Bestellvorgange ebenso wie korrekte
Abfolgen innerhalb der Prozesse sicher-
stellen. Dafur, so Fréhlich, mussen sich die
betroffenen Mitarbeiter aber auch immer
auf verbindliche Planungsprozesse ver-
standigen und mit der nétigen Kompetenz
ausgestattet sein.

Volatilitit als Chance

Dr. Karin von Funck, The Boston Consulting
Group, sprach sich dafur aus, Volatilitat
als Chance zu sehen. Mit einer Optimie-
rung des Produktmixes auf Basis hoher
Transparenz der Geschafts- und Produkti-
onsprozesse in einer digitalisierten Wert-
schopfungskette lassen sich Potentiale
heben. Am Beispiel der Stahlindustrie, die
Uberraschenderweise durchaus verwand-
te BezlUge zur Milchindustrie hat, zahlte
von Funck die Moglichkeiten des Simula-
tionswerkzeugs ,Strategic Control Tower”
zur Steigerung der Wertschdpfung auf.
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Flexibilitait

bei der Hardware

In einem Reigen von Kurzreferaten zeigten
einige Zulieferunternehmen auf der Ahle-
mer Fachtagung auf, wie Flexibilitat auch
auf Seite von maschinellen Anlagen und IT-
Konzepten geschaffen werden kann.

Smart Cup

IMA Dairy & Food hat im neuen ,Smart Cup”
den Tiefziehprozess auf einen Rundldufer
gebracht. Rudiger Remmert schilderte die
Vorteile: kurze Format- und Produktwech-
sel, weniger Produktionsabfall, minimierter
Platzbedarf, Kleinstmengen-Abfullung, re-
duzierter Gerauschpegel, weniger Energie-
verbrauch. Zudem bietet Smart Cup mehr
Zeit (4 Sek) fur das Abfullen und Versiegeln,
was unter anderem die Auswahl an Verpa-
ckungsmaterialien (z. B. PET Deckel) erwei-
tert und die Fullgenauigkeit erhéht. Méglich
gemacht wird dies, indem die Tiefziehfolie
nicht von der Rolle sondern als Scheibe (sog.
,Token”) kommt, so dass das Stanzen entfallt.

Da Smart Cup modular aufgebaut ist,
kann die Maschine zu jedem Zeitpunkt
erweitert oder veréndert werden. AuBer-
dem koénnen simultan mehrere Becherfor-
mate gefahren werden, und, die Maschine
kann geteilt werden, um sowohl vorge-
fertigte Becher zu verarbeiten oder als
Tiefziehaggregat fur die Becherfertigung
(geringerer Platzbedarf im Materiallager)
zu fungieren.

Ampack FCL

Eberhard Meinkiheim, Ampack GmbH
(Bosch-Gruppe), beschrieb die neue Ab-
fullanlage Ampack FCL fuar vorgeformte
Becher. Der modular aufgebaute Langs-
laufer zeichnet sich aus durch ein flexibles
Dosierkonzept, schnellen Produktwechsel,
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hohe Abfullgenauigkeit und standardisierte
Schnittstellen fur vereinfachte Nachrus-
tungen sowie Integration in ein Gesamtsys-
tem. Dies ermoglicht eine hohe Flexibilitat
und Investitionssicherheit, sowie die M&dg-
lichkeit, die Maschine gezielt an zukunftige
Produktions- und Marktanforderungen an-
zupassen. Die Doseure sind separat reinig-
bar, was die Maschinenverflugbarkeit deut-
lich erhéht. Zudem bietet Ampack einen
Fruchtmischer mit eine Mischphase von nur
drei bis funf Takten an, was teure Frucht-
zubereitung spart. Mit kurzen Zuleitungen
werden Produktverluste minimiert.

Die Ampack FCL ist in den Hygieneaus-
fuhrungen clean, ultra-clean und aseptisch
verfugbar. Abhdngig von der Maschinen-
konfiguration kann eine Standzeit von 60
Stunden bei der Abfullung frischer Pro-
dukte erreicht werden. Das Becherformat
kann binnen 15 Min gewechselt werden,
ohne dass die Sterilitat unterbrochen wird.
Zudem bietet Bosch verschiedene Indus-
trie 4.0 Lésungen fur die Abfallmaschine
sowie Verpackungslinien an. Beispielsweise
stellt das MSS (Maintenance Support Sys-
tem) alle relevanten Funktionen fur eine
datenbasierte Wartung in Echtzeit zur Ver-
fugung, welches eine schnellere Durchfth-
rung von Wartungsarbeiten ermdéglicht.

Line Management

Krones befasst sich seit langem auch mit
der IT rund um seine Maschinen. Christian
von der Burg schilderte das Krones Line
Management, das Auftrage aus dem ERP
holt, verarbeitet und sie passend an die
SPS vor Ort Ubermittelt. Alle Linienteile,
also Etikettierer, Palettierer, Packer, Fuller
usw. kommunizieren miteinander und ge-
ben Informationen an die upstream oder
downstream gelagerten Aggregate. So
kann der hintere Bereich der Anlage einen
neuen Auftrag starten, wéhrend der vor-
dere Teil noch den alten abarbeitet (flie-
gender Wechsel). Insgesamt fuhrt das Line
Management zu weniger Ausschuss, gerin-
geren Verlusten und héherer Effizienz und
Produktionskapazitat.

Transmodul

Sebastian Mayer, Schubert, beschrieb das
bereits bekannte Transmodul, mit dem
Schubert-Verpackungsmaschinen hohe
Flexibilitat erlangen.

Die nachste Ahlemer Fachtagung findet
am 7./8. Mai 2019 statt.



Hightech Biosensor

garantiert laktosefreien Genuss

llergien und Unvertraglich-

keiten fur Nahrungsmittel-

bestandteile sind heutzutage

stark im Steigen. Die verbrei-
tetste  Nahrungsmittelunvertraglichkeit
ist definitiv die Laktoseintoleranz. Der
Prozentsatz der Laktoseintoleranz vari-
iert dramatisch in Abhangigkeit von der
Region, Kultur und dem Alter der Bevol-
kerung: Schatzungen zufolge sind 75 %
der erwachsenen Weltbevolkerung davon
betroffen, China zu fast 100 %, ebenfalls
sehr stark Asien und Afrika. In Europa -
durchschnittlich 20 % Laktoseintoleranz -
nimmt sie von Norden nach Suden stark zu.

o

Erblicher Mangel

an Enzym Laktase
Beim Uberwiegenden Anteil der Weltbe-
vélkerung ist nach der naturlichen Entwoh-
nung von der Muttermilch ein langsamer,
mit dem Alter steigender Funktionsverlust
der Laktase nachzuweisen: Laktoseintole-
rant zu seinist insofern der Normalzustand,
da nur etwa ein Viertel der Menschen auf-
grund einer genetischen Mutation, die vor
etwa 7500 Jahren durch regelméBigen
Milchverzehr in Europa entstand, Milch-
zucker lebenslang verdauen kann.
Menschen mit Laktoseintoleranz haben
Probleme, die in der Nahrung enthaltene

Forscher und CEO Dr. Sygmund erklart das elektrochemische Prinzip seiner Bio-
sensor-Technologie: Das hochspezifische Enzym erzeugt einen - direkt messbaren
— Stromfluss in Abhangigkeit von der Menge an Substrat

1. Milchprobe mit dem mitgelieferten
gebrauchsfertigen Puffer verdunnen

2. QR-Code auf dem Sensorbeutel
scannen

3. Sensor auspacken und in das Lese-
gerat einlegen

4.100pl Probe auf den Sensorbereich
pipettieren

5. .START" dt;l'Jcken

—» Ergebnis in <1 Minute

Laktose in ihre einzelnen Bestandteile Glu-
kose und Galaktose zu verdauen, da sie das
dafur erforderliche Enzym Laktase (Beta-
Galaktosidase) nicht ausreichend produzie-
ren. Somit gelangt die Laktose in die unte-
ren Darmabschnitte, wo sie von Bakterien
metabolisiert wird. Die dabei entstehenden
Gase (Methan, Wasserstoff und Kohlen-
dioxid) verursachen Symptome wie Durch-
fall, Bldhungen, Bauchkrampfe und Ubel-
keit. Die Effekte kdbnnen durch Umstellung
auf eine laktosearme oder laktosefreie Diat
reduziert werden.

Bedeutet ,laktosefrei*

tatsidchlich 100 % frei

von Laktose?

Heute steht eine Vielzahl von ,laktosefrei-
en” Milchprodukten zur Verflgung. Die
letzten Jahre zeigen einen Trend zu .free
from” Produkten auch bei Konsumenten
ohne Laktose-Unvertraglichkeit, da diese
beim Verzicht auf bestimmte Kohlenhyd-
rate oder Proteine gesundheitliche Vortei-
le erwarten. Derzeit wachst der Markt fur
Jlaktosefreie” Milchprodukte jahrlich um 20
Prozent. FUr Molkereien erd6ffnen Produk-
te mit der Bezeichnung 'laktosefrei' jeden-
falls eine einzigartige Chance fur hoéhere
Gewinne - durch den Mehrwert, welchen
die Verbraucher wahrnehmen.

Wahrend die Allergenkennzeichnungs-
verordnung auf européischer Ebene den
Risikogruppen durch die verpflichtende
Allergenkennzeichnung die Sicherheit gibt,
Lebensmittel mit relevanten Allergenen zu
erkennen, gibt es bei Unvertraglichkeiten
keine allgemeine internationale Regelung:
Die Definition von ,laktosefrei” korreliert
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Grafik 1: Messgenauigkeit im Vergleich zur HPLC

mit einer Restlaktosekonzentration von
0,1 % oder 0,01 %, abhangig von Land und
Hersteller - aufgrund unterschiedlicher
bzw. fehlender nationaler Regelungen.

Entwicklung, Produktion und Qualitats-
kontrolle fur diese neuen Milchprodukte
kénnen fur Molkereien eine groBe Heraus-
forderung darstellen. In der milchverarbei-
tenden Industrie wird Laktose hauptséchlich
durch enzymatische Hydrolyse mit dem En-
zym Laktase entfernt. Laktase baut Laktose
zu Glukose und Galaktose ab, welche Zucker-
arten sind, die vom Menschen leicht verwer-
tet werden kénnen. Die alles entscheidende
Frage fur Hersteller ist deshalb: Ist das Pro-
dukt wirklich ,laktosefrei” und kann ich es
als solches auf den Markt bringen?

Laktose-Spurenanalytik
als technische Heraus-

forderung

Die Erkennung des Schwellenwerts fur die
Rest-Laktosekonzentration ist in der Praxis
eine groBe Herausforderung fur die Mol-
kereiunternehmen. Zum einen kann eine
genaue Erkennung der Schwelle sowohl
Produktionszeit als auch -kosten reduzie-
ren und zum anderen ist ein genauer Wert
ein wichtiger Parameter fUr die Qualitats-
kontrolle und die Produktfreigabe. Bishe-
rige Nachweisverfahren fur geringe Lak-
tosekonzentrationen sind entweder sehr
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ungenau, arbeitsaufwandig, teuer oder
storanféllig durch einen Uberschuss an
freier Glukose und Galaktose. In der Milch-
industrie stieg dadurch der Bedarf an einer
schnellen, prazisen und einfachen Metho-
de, die es ihr ermoéglicht, die restliche Lak-
tosekonzentration vor Ort zu messen und
somit eine bessere Kontrolle Uber ihren
Produktionsprozess zu erlangen.

Technischer Durchbruch
durch hochselektives
Enzym

Dies war einer der Grunde, warum 2013
funf Forscher der Universitat fur Boden-
kultur Wien (BOKU) die Firma DirectSens
grundeten [DirectSens GmbH, Am Rosen-
buhel 38, 3400 Klosterneuburg, Austria,
www.directsens.com]. Ihr damaliger For-
schungsschwerpunkt lag auf der Identifi-
kation neuer Enzyme und deren Anwen-
dung in technischen Prozessen. Die Vision
der Grunder besteht darin, wissenschaft-
liche Ergebnisse in innovative L&sungen
zur Zuckermessung umzusetzen. Daher hat
DirectSens in den letzten Jahren eine Bio-
sensor-Technologieplattform entwickelt,
die zum Nachweis verschiedener Kohlenhy-
drate eingesetzt werden kann. Eine der An-
wendungen - LactoSens - ist ein Biosensor
zum Nachweis von Restlaktose in ,laktose-
freien” Milchprodukten.

Biosensoren nutzen Enzyme, die eine Subs-
tanz, z. B. Laktose, in einer Probe spezifisch
detektieren und in ein messbares elektri-
sches Signal umwandeln. Kernstuck des Lac-
toSens Messsystems ist ein genetisch opti-
miertes Enzym, das auf einem Teststreifen
immobilisiert ist. Das Enzym oxidiert die
Laktose in der Probe und erzeugt Elekt-
ronen, die von einem potentiostatischen
Lesegerat detektiert und gemessen wer-
den - vollig stérungsfrei und in bisher uner-
reichter Prazision und Zuverlassigkeit! Eine
eigens entwickelte Software wandelt den
gemessenen Strom in ein quantitatives Er-
gebnis der Laktosekonzentration um.

Hochste Validitit: Gleich-
wertigkeit zum HPLC-
Standard zertifiziert

Um die Gleichwertigkeit des revolutiona-
ren LactoSens-Tests zur Standard-Refe-
renzmethode in der Spurenanalytik, der
HPLC-Methode (Hochdruckflussigkeits-
chromatographie), zu untersuchen, wurde
in Zusammenarbeit mit NordVal, dem dani-
schen Lebensmittelinstitut, eine unabhan-
gige Kontrollstudie durchgefuhrt:

Zunachst wurden acht verschiedene
HPLC-analysierte Milchproben Uber den
Quantifizierungsbereich zwischen 0, und
0,01 % gemessen — dem kritischsten fur
Molkereien. In Grafik 1 sind die LactoSens-
Ergebnisse gegen die HPLC-Ergebnisse
derselben Probe aufgetragen. Die Ergeb-
nisse zeigen eine Abweichung von unter
10 % von den HPLC-Ergebnissen an.

Die ROBUSTHEIT der Methode konnte
durch wiederholtes Analysieren der Probe
mit einem Laktosegehalt von 0,022 % bei
verschiedenen Umgebungstemperaturen
(20 °C und 24 ©°C), Probentemperaturen
(4 °C, 20 °C und 40 °C) und Fettgehalten
der Milch (0,8 - 3,5 %) bewiesen werden.

Die SPEZIFITAT wurde hinsichtlich Inter-
ferenzen mit verschiedenen Zuckern - Glu-
kose, Galaktose, Saccharose und Fruktose-
Gehalt - untersucht, sowie mit den Vitami-
nen A, D, B6 und E. Die Ergebnisse zeigten,
dass weder die analysierten Zucker noch
Vitamine die Laktose-Messgenauigkeit des
selektiven Biosensors beeinflusst haben.

Die STABILITATSPRUFUNG und BATCH-
TO-BATCH-VARIATION im Praxistest zeigte,
dass die Sensoren mindestens 12 Monate
lang stabil waren. Die 1SO9001-Zertifizie-
rung der Herstellung der LactoSens Bio-
sensoren mit werkseitiger Kalibrierung



LactoSens Testkit, Reader, Software und Zubehdér

jeder Charge garantiert eine absolute Re-
produzierbarkeit der Laktosebestimmung
zwischen den Chargen.

Als DETEKTIONSMINIMUM mit zufrie-
denstellender Genauigkeit und Reprodu-
zierbarkeit hat sich ein Lactosegehalt von
0,008 % erwiesen.

Die ZUVERLASSIGKEIT der Methode wur-
de getestet, indem Milchproben mehrfach
in verschiedenen Konzentrationsstufen
wiederholt gemessen wurden: Die Ergeb-
nisse zeigten bezlglich der relativen Stan-
dardabweichung, dass sowohl die interne
Reproduzierbarkeit als auch die Prazision
zufriedenstellend sind.

Aufgrund dieser Uberzeugenden Ergeb-
nisse hat LactoSens das NordVal Interna-

Q00 ®

tional Zertifikat erhalten, welches besta-
tigt, dass LactoSens in wenigen Minuten
die Laktosemengen in Konzentrationen
von 0,01 % oder daruber mit der gleichen
Genauigkeit wie die Referenzmethode
HPLC bei ISO 17025 akkreditierten Labors
messen kann.

JLactoSens ist sehr einfach zu bedienen”,
ist Wilhelm Fleischner aus der Geschaftsfuh-
rung des Zulieferers Optiferm vom Riesen-
Vorteil Uberzeugt: ,Die Ergebnisse sind so
schnell, dass Produkte innerhalb von Minu-
ten kontrolliert und freigegeben werden
kénnen. LactoSens revolutioniert wirklich
die Art und Weise, wie die Milchindustrie
auf Laktose testet.” directsens.com

Optimierung von Produktionsprozess und Kapazitaten

Qualitatskontrolle und Produktfreigabe in weniger als 1 Minute

Erfassungsbereich von 0,01 % - 1,00 % mit hoher Spezifitat:

keine Stéreinflliisse von anderen Zuckerarten

Sicherheit: Zertifizierte Messgenauigkeit konform der HPLC-Referenzmethode -
zur Ruckverfolgbarkeit jeder Charge

Anwendungsbereiche: Milch, Sahne, Joghurt, Frischkase, Quark, Mozzarella

LEUTE

I Chr Hansen hat Klaus Bjer-
rum, 49, zum Executive Vice
President der Natural Colors

berufen.

A

kommt von Kelco und wird am 1. August

Division Bjerrum

bei Chr. Hansen beginnen.

I Am 24. Mai 2018 beging
Eckhard Rimkus
65. Geburtstag. Der Fachver-
band der Milchwirtschaftler
Schleswig-Holstein und Mecklenburg-

seinen

Vorpommern sowie der Zentralverband
deutscher Milchwirtschaftler gratulieren
herzlich. Der Berufsstand bedankt sich
fiir seine Leistungen in der Berufsaus-,
Fort- und Weiterbildung. Hier betitigte
und betatigt er sich auf regionaler, na-
tionaler und europdischer Ebene und
ist tiberall als engagierter Bildungsfach-
mann gefragt und geschatzt.

I Robert
ist seit dem 1. Juni neuer
Geschiftsfiithrer fir die Be-
reiche Vertrieb, Marketing
und Produktion bei Alpenhain. Er folgt
Klaus Nannt, der das Unternehmen

‘Winkelmann

Ende vergangenen Jahres verlassen hatte.
Winkelmann (55) verfugt tiber langjahrige
Fithrungserfahrung im nationalen und
internationalen Geschiaft der Nahrungs-
mittel- und Molkereibranche, u. a. bei
Bunge, Hochwald Foods und Unilever.
Zuletzt verantwortete er den Bereich Busi-

ness Development bei FrieslandCampina.

Anzeige

mopro

job.de
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Spriithtrocknung
und Fouling

Ultraschallbasierte Fouling-Uberwachung

Unsere Autoren: Marco Ubeda, lain Whitehead, Dominik Geier, Prof. Dr. Thomas Becker: Lehrstuhl fur Brau- und Getranketechnologie,
TU MUnchen, Freising, Michael Frankl, Dr. Thomas Herfellner: Fraunhofer-Institut fur Verfahrenstechnik und Verpackung, Freising

pruhtrocknungsprozesse spielen

als schonende Trocknungstech-

niken in vielen Industrien fur die

Herstellung von hochwertigen,
pulverférmigen Produkten eine heraus-
ragende Rolle. In der Milchindustrie wird
voreingedickte Milch (45 - 55 % T9) in
Spruhtrocknungstirme eingedust und mit
HeiBluft (150 - 240 °C) im GCegen- oder
Gleichstromverfahren getrocknet. Die Milch
selbst erwarmt sich wahrend der Trocknung
auf etwa 75 °C. Durch die thermische Be-
lastung bilden sich Produktablagerungen
- Fouling genannt - an den Geratewanden
aus. Die Ursachen liegen in der naturlichen
Milchzusammensetzung sowie in den der
Spruhtrocknung vorgelagerten Prozessen
(Vorwarmen, Homogenisierung etc). Zu-
satzlich haben auch die Prozessparameter
der Spruhtrocknung selbst Einfluss auf die
Fouling-Entstehung. Mit zunehmender Pro-
zessdauer kdénnen sich Teile der Ablage-
rungen von der Wandung abldésen und ins
Produkt verschleppt werden. Dies fuhrt zu
einer sensorischen und qualitativen Minde-
rung der Produktqualitdt. Hinsichtlich der
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Prozesssicherheit kann ein Abplatzen der
Fouling-Schicht auch zu Branden bis hin zu
Explosionen in den Spruhtrocknungstirmen
fuhren. Eine ausreichende Vermeidung von
Fouling ist bislang nicht mdglich. Deshalb
mussen nach Prozessende die Fouling-Ab-

1 i -3

lung innerhalb des Sprihtrockners

b

Abbildung 1: a) Spriuhtrockner des Fraunhofer IVV, b) Typische Fouling-Entwick-

lagerungen Uber Cleaning-in-Place-(CIP)-Rei-
nigungsprogramme entfernt werden. Ubli-
cherweise ist die CIP-Reinigung so ausgelegt,
dass der Reinigungserfolg auch bei starker,
schwer zu entfernender Verschmutzung
gewahrleistet

ist. Die CIP-Reinigungspro-




2a

2b

Ultraschall-
wandler

Fouling

Entnehmbare
Probestopfen

Temperatursensor

Abbildung 2: a) Schematische Darstellung des ultraschallbasierten Messaufbaus,
b) Adaption des Messaufbaus an den Spriuhtrockner

gramme sind deshalb fUr die meisten An-
wendungsfaélle deutlich Uberdimensioniert.
Eine Uberprifung des Reinigungserfolgs
und insbesondere die erfolgreiche Entfer-
nung der Fouling-Ablagerungen kann bisher
allein durch das Offnen der Anlagen nach
Ende des Reinigungsprogramms und an-
schlieBender visueller Kontrolle Uberpruft
werden. Somit bleiben bisher die bestehen-
den Qualitatsprobleme, Sicherheitsrisiken
sowie die hohen Kosten durch Produktions-
unterbrechungen und Uberdimensionierte
Reinigungsprogramme bestehen.

Ansitze zur
Fouling-Uberwachung

in Spriihtrocknern

Bisher kann die Fouling-Entstehung nur
indirekt vorhergesagt werden, indem Pro-
zessparameter wie die Temperaturdiffe-
renz zwischen Zu- und Abluft oder absolute
und relative Luftfeuchte Uberwacht wer-
den. Visuelle Inspektionsmethoden, welche
auf Kameraaufnahmen basieren, wurden
ebenfalls getestet. Solche Verfahren sind
jedoch kaum automatisierbar, da sie invasiv
sind und von dem individuellen Eindruck ei-
nes Bedieners abhangen. Weitere bekannte
Moglichkeiten Fouling zu detektieren sind
die Messung der elektrischen Impedanz,
Warmedurchgangskoeffizient, -kapazitat,
Wagung vor und nach der Produktion und
Ermittlung der Massenzunahme durch die
Fouling-Ablagerungen sowie Messen des
elektrischen und thermischen Widerstan-

des. Obwohl intensiv beforscht, haben sich
diese Methoden nicht in die industrielle
Praxis umsetzen lassen. Als Grinde sind
mangelnde Empfindlichkeit und Flexibilitat,
die Invasivitat der Methoden oder schlicht
die Kosten aufzufuhren.

Ultraschall als
alternativer Ansatz zur
Fouling-Detektion

Als Ultraschall bezeichnet man mechani-
sche Wellen mit Frequenzen oberhalb von
etwa 20 kHz. Im Gegensatz zu den zuvor
genannten Methoden, kann die Ultraschall-
messtechnik nicht-destruktiv und nicht-
invasiv genutzt werden. Basierend auf den
langjahrigen Erfahrungen des Lehrstuhls
fur Brau- und Getranketechnologie in der
Anwendung von Ultraschall im Lebensmit-
telbereich, wurde ein neues, ultraschall-
basiertes Messsystem entwickelt und zur

Uberwachung der Fouling-Entstehung am
Spruhtrockner des Fraunhofer IVV einge-
setzt, siehe Abbildung 1.

Das grundlegende Messsystem besteht
aus einem Mikrocontroller zur Signalanre-
gung und aufzeichnung, einem Computer
und Ultraschallwandlern. Die Ultraschall-
wandler wurden in spezielle Messaufbau-
ten aus Edelstahl integriert, welche am
Spruhtrockenturm adaptiert wurden, sie-
he Abbildung 2. Um eine Referenzmessung
der Fouling-Ausbildung umsetzten, hatten
die Messaufbauten spezielle ,Probestop-
fen”, welche wahrend des Prozesses ent-
nommen und im Labor analysiert werden
konnten. Als Referenzmessung fur die
Bestimmung der Dicke der Fouling-Schicht
wurden  rasterelektronenmikroskopische
(REM) Aufnahmen durch Bildverarbeitungs-
methoden ausgewertet, siehe Abbildung 3.
Dabei wurden u.a. die minimale und die ma-
ximale Hohe der Schicht ermittelt.

Zudem wurden weitere Analysen, bspw.
die Trockensubstanzbestimmung, die Be-
stimmung des Mineralstoffgehaltes, die
Proteinbestimmung, die Bestimmung der
Proteinl6slichkeit, die Dynamische Differen-
zialkalorimetrie (DSC), die Farbwertbestim-
mung und die PartikelgroBenbestimmung
durchgefuhrt, um die Fouling-Schicht che-
misch-physikalisch zu charakterisieren.

Das Prinzip, auf dem die Fouling-Uber-
wachung mittels Ultraschall beruht, ist die
Anderung der akustischen Impedanz Z, die
abhangig von den Eigenschaften der Fou-
ling-Schicht ist:

Z:E:pc

wobei p der Schalldruck, u die Schallschnelle,
p die Dichte und c die Ultraschallgeschwin-
digkeit ist. Sobald verschiedene Medien M,

Abbildung 3: a) Fouling-Entstehung auf dem Messaufbau an der produktberiih-
renden Seite, b) Aufnahme der Fouling-Schicht mit Rasterelektronenmikroskopie
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und M, mit unterschiedlichen akustischen
Eigenschaften in Kontakt treten und eine
Grenzschicht ausbilden, dndert sich der
Reflexionskoeffizient R. Dabei ist das Ver-
haltnis von emittierter Schallenergie p, zu
detektierter Schallenergie p. von den akus-
tischen Eigenschaften der Grenzschicht,
also der akustischen Impedanz Z, des Me-
diums M, und der akustischen Impedanz Z,
des Mediums M, abhangig:

Zy-Z
R = Pr =22
pi  Zz+Zy

Der Reflexionskoeffizient R enthalt mate-
rialspezifische Informationen der GCrenz-
schicht und kann daher genutzt werden,
um Fouling zu detektieren.

z
g 08
=
é o)/l ll.'
E

05
=< Fouling

4 — Kein Fouling
15
0 20 a0 & B0
Zeit (us)

Die Ultraschallsignale wurden sowohl in
der Zeit- als auch der Frequenzdomane,
nach diskreter Fourier-Transformation
(DFT), analysiert. Um Storgerausche
(bspw. durch pneumatische Hdmmer oder
maschineninduzierte Vibrationen) zu ver-
meiden, wurden alle akustischen Rohsig-
nale mit einem Frequenz-Bandpassfilter
bearbeitet. Nach der Filtrierung der Ultra-
schallsighale wurden geeignete Parameter
aus dem Signal extrahiert und ausgewer-
tet. Geeignete Parameter sind bspw. die
akustische Impedanz, die Signalenergie
und unspezifische Signalparameter aus
der Zeit- und Frequenzdoméne. Da be-
kannt ist, dass die Temperatur einen star-
ken Einfluss auf die Ultraschallausbreitung
hat, wurde zudem die Prozesstemperatur

Uberwacht und aufgezeichnet. Anschlie-
Bend wurden SprUhtrocknungsprozesse
von Milch mit dem Ultraschallmesssystem
Uberwacht und zu definierten Zeitpunkten
Referenzmessungen der Proben per REM
durchgefuhrt. AnschlieBend wurden die
Daten der Spruhtrocknungsprozesse ana-
lysiert und mittels Partial Least Squares
Regression (PLSR) wurde der Zusammen-
hang zwischen den Referenzmessungen
und den Ultraschallmessungen ermittelt.
Diese Vorgehensweise ist schematisch in
Abbildung 4 dargestellt.

Ergebnisse

Das verwendete PLSR-Modell hatte zwei
Komponenten, die durch Kreuzvalidierung
als signifikant ermittelt wurden. Die Gute

= Ultraschallmessungen

Ultraschall-
signalanalyse

Daten-
korrelation

Rasterelektronenmikroskopie

Abbildung 4: Schematische Vorgehensweise zur ultraschallbasierten Fouling-Detektion
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Abbildung 5: a) Zusammenhang zwischen vorhergesagter Fouling-Schicht per Ultraschall und Referenz (Rasterelektronen-
mikroskopie), b) Zeitlicher Verlauf der Fouling-Entstehung einer typischen Spriihtrocknung

des PLSR-Modells ist in Abbildung 5a als
Parity Plot dargestellt und stellt den Zu-
sammenhang zwischen per Referenz- und
per Ultraschallmessung ermittelter Fouling-
Schicht dar. Abbildung 5b zeigt beispielhaft
den zeitlichen Verlauf der Fouling-Entste-
hung bei einer typischen Spruhtrocknung.
Die Referenzmessungen sind die REM-
Analysen der Proben, welche wahrend des
Prozesses entnommen wurden und wiesen
eine hohe Ubereinstimmung mit den Ergeb-
nissen der Ultraschallmessungen auf. Mit
Ultraschall war es somit mdglich kontinu-
ierlich Uber den Prozessverlauf die Fouling-
Entstehung zu Uberwachen.

Schlussfolgerungen

und Ausblick

Grundsatzlich konnte in dieser Forschungs-
studie festgestellt werden, dass die Fou-
ling-Entstehung wahrend des gesamten
Prozesses der Spruhtrocknung von Milch
mit Ultraschall Gberwacht werden kann.
Auch die Dicke der Fouling-Schicht konnte
Uber die Prozesszeit mit Ultraschall ge-
messen werden. In nachfolgenden Versu-
chen konnte zudem gezeigt werden, dass
auch die Abreinigung einer Fouling-Schicht
durch eine Cleaning-in-Place-(CIP)-Reini-
gung mit dem Ultraschallsystem Uber-
wacht werden konnte.

Derzeit werden die gewonnen Infor-
mationen aus den Ultraschallmessungen
mit den chemisch-physikalischen Analyse-
ergebnissen korreliert, um den ,Fouling-
Zustand” des Spruhtrockners, welcher die

Art und die Intensitat des Foulings wieder-
spiegelt, zu ermitteln. Durch dieses Vorge-
hen steht am Ende ein ultraschallbasiertes
Uberwachungssystem zur Verfugung, mit
dem es moglich ist, den Reinigungszeit-
punkt sowie die Reinigungsintensitat an
den jeweiligen Verschmutzungsgrad (,Fou-
ling-Zustand) anzupassen sowie den Reini-
gungserfolg nicht-invasiv zu Uberprufen.
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Kartonverpackung
erottnet neue Wege

Die Milch-Land Spezialitdten AG schwort auf ihre Galdi-Maschine

or zwei Jahren hat die Milch-Land

Spezialitaten AG im schweize-

rischen Rulegsau ihre Milchver-

packung von PE-Flaschen auf

Kartons umgestellt. Beschafft wurde zur

AbfUllung eine Maschine von Galdi vom Typ

RG21-2000 mit einer Stundenleistung von
2.000 Einheiten.

Zuvor hatte die 1999 gegrundete Mol-

kerei, die 2,5 Mio. kg Milch von 29 Erzeu-
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gern aufnimmt, ihre Frischmilch in vorge-
fertigte 1 | HPDE Flaschen abgefillt. Dies
erwies sich am Ende als eine wenig um-
weltgerechte Losung, denn auf einen LKW
passen nur 40.000 HPDE Flaschen. Ganz
anders sieht dies bei Kartonverpackungen
aus, hier kommen 600.000 Verpackungen
mit einer einzigen LKW-Ladung. Zudem
lassen sich geleerte Kartonverpackungen
recyceln. AuBerdem ist das Umgehen mit

Die Details machenden Unterschied — im Bild (von links): Ueli Berger, Cristian Ballestrin und Heidi Haffter, Toltabex (Foto: Galdi)

Getrankekartons fuar die drei Produkti-
onsmitarbeiter flexibler und einfacher zu
gestalten.

Ueli Berger, Geschaftsfuhrer der Molke-
rei, nahm daraufhin Kontakt zu Toltabex
auf, einem Schweizer Lieferanten von Ab-
fallmaschinen und -anlagen. Die Beratung
fuhrte schnell zur Gewissheit, dass die
Molkerei bei Konsummilchweg von Kunst-
stoff und hin zur Kartonverpackung gehen



mit der neuen Kartonverpackung (Foto: Galdi)

musste. Ein Markttest vor Ort bestatigte
eindeutig, dass auch die Verbraucher das
neue Angebot sehr gut aufnahmen. In der
Folge brachte Toltabex die Molkerei mit
dem italienischen Spezialisten fur Karton-
abfullmaschinen Galdi zusammen. Nach ei-
ner Besichtigung bei einem Produzenten in
Deutschland entschied sich die Milch-Land
Spezialitaten AG im Juni 2016 fur die Be-
stellung eines Kartonfullers. Nur drei Mona-
te spater nahm die Maschine den Betrieb in
Ruegsau auf.

Ueli Berger ist mit der Maschine und den
Serviceleistungen von Galdi sehr zufrieden.
Sie gibt seinem Betrieb vor allem Sicherheit
in der Produktion und verschafft damit
auch Liefertreue. Die Molkerei, so Berger,
habe mit Galdi den richtigen Partner zum

Erreichen ihrer Ziele gefunden, Galdi habe
die Mission perfekt umgesetzt. Auch bei
Storfallen ist Berger mit der Arbeit von
Galdi absolut zufrieden.

Zeichen stehen
auf Wachstum

Nachdem die neue Milchverpackung Ende
2016 gut im Markt aufgenommen wur-
de, stehen die Zeichen bei der Milch-Land
Spezialitaten AG auf Wachstum. Das Unter-
nehmen fasste den Mut fur einen Anbau
von insgesamt 900 m2 Produktions- und
Lagerflache an die bestehende Produkti-
onshalle. Der neue Raum schafft fur die
Molkerei auch die Chance, das Sortiment
zu erweitern. Gedacht ist an den Bereich
Milchmischgetranke und Joghurts, aber

Die Schweizer Milch-Land Spezialitaten
AG kann nun bis zu 2.000 Giebeldachkar-
tons pro Stunde beflllen (Foto: Galdi)

auch an ESL-Milch. Diese und einige andere
Erzeugnisse sollen es ermdglichen, den Ab-
satzradius auszuweiten. Damit durfte es in
absehbarer Zeit moglich sein, alle auf den
angeschlossenen Bauernhofen erfasste
Milch, 2,5 Mio. kg, in Eigenregie zu verarbei-
ten. Bisher kann die Molkerei nur 1,7 Mio. kg
Rohstoff aufnehmen, der Rest wird noch
an Emmi abgegeben. Der neue Trakt soll
Ende 2018 voll in Produktion stehen, die
bisherige Werkshalle wird dann saniert und
in ein Lager umgewandelt.

Die Milch-Land Spezialitdten AG produ-
ziert Frischmilch, Joghurt, Rahm, Sauer-
rahm und Quark. Die Pastmilch wird in die
neuen Giebeldachkartons abgeftllt, ein Teil
der Produktion bleibt aber vorlaufig wei-
terhin in der HPDE Flasche.

NACHRICHTEN

> Frischpack-Gruppe

Baackes & Heimes installiert neu konzipierte Anlage

Die Frischpack-Gruppe hat an ihrem
Standort bei Baackes & Heimes in
Viersen in eine vollautomatisierte An-
lage zur Produktion von Késeaufschnitt
und Kiseplatten investiert. Erstmalig
konnen nun bis zu sechs verschiedene
Sorten auf eine Platte konfektioniert
werden. Highlight der Linie ist das

neuartige Shuttlesystem. Anders als
bei herkémmlichen Fertigungsstrallen
werden die Kasescheiben nicht auf ei-
nem Forderband transportiert. Die von
drei Hochleistungs-Slicern geschnitte-
nen Scheiben landen auf Tabletts, die
auf Magnetschienen laufen. Das Ein-
legen der nach Kundenwunsch ausge-

wihlten Kéasesorten iibernehmen drei
vollautomatische Pick-and-Place Ro-
boter mit jeweils zwei Armen, die fiir
eine nach definierten Vorgaben prizi-
se Aufficherung der Scheiben sorgen.
Diese konnen rund, quadratisch oder
rechteckig sein. frischpack.de
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Die neue Finnah

Packtec GmbH

Optimierte Aseptik-Linien auch fur neue Markte
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Mit Wirkung vom 9. Médrz dieses Jahres hat die chinesische Ningbo Lehui
International Engineering Equipment Co., Ltd. vom bisherigen Eigentiimer
MAX Automation AG die NSM Packtec GmbH Uibernommen. Gleichzeitig er-
folgte die Umfirmierung in Finnah Packtec GmbH; ein Name, unter dessen
erstem Teil das seit uber 40 Jahren aseptische Abflll- und Verpackungs-
anlagen herstellende Unternehmen vor allem in der Molkerei-, Getranke-
und Lebensmittelindustrie schon einmal bekannt war. Durch die Akquisi-
tion ergeben sich flr beide Unternehmen interessante Synergieeffekte,
wie Ralf Buscher, der auch weiterhin als Geschaftsfuhrer der westmiinster-
landischen Firma fungiert, und Lambert Deselaers, unverandert Leiter Ver-
trieb/Technik, im Interview erldutern. Zugleich gaben sie einen Uberblick
uber Innovationen im Produktionsprogramm und aktuelle Projekte.

mi: Bitte stellen Sie kurz Ihre neue Mutter-
gesellschaft vor.

Buscher: Die 1991 gegrundete Firma Ning-
bo Lehui International Engineering Equip-
ment hat sich zum groBten chinesischen
Privatunternehmen fur Komplettanlagen
und Einzelmaschinen zur Abfullung von Bier
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und Softdrinks entwickelt. Sie ist seit 2017
bérsennotiert und beschadftigt derzeit
rund 1.200 Mitarbeiter. AuBer am Stamm-
sitz Ningbo gibt es ein Werk in Nanjing und
eine Produktionsstdtte in Athiopien. Ver-
triebsstandorte werden in Nord- und Sud-
amerika unterhalten.

Ralf Buscher (links) Geschaftsfuhrer
der Finnah Packtec GmbH, und
Lambert Deselaers, Leiter Vertrieb/
Technik des Ahauser Unternehmens
(Foto: Kimberly Wittlieb)

mi: Was waren die Griinde fur die Uber-
nahme?

Buscher: Die Lehui-Gruppe registriert
Uber ihr Kerngeschaft hinaus speziell im
asiatischen Raum eine enormes Wachstum-
spotenzial, was die Milch- und Joghurtab-
fullung betrifft. So mdéchte man gezielt in
dieses Segment investieren und sich wei-
terentwickeln. Die Maschinen sollen hier in
Ahaus gebaut werden und dann auf dem
chinesischen bzw. asiatischen Markt ver-
trieben werden.

Ein zweiter Aspekt ist, dass das chine-
sische Unternehmen, das uUbrigens als
Stammaussteller auch auf der letztjah-
rigen Drinktec wieder mit einem groBen
Stand auf sich aufmerksam machte, bis-
her keine europdischen Niederlassung
hatte. Wir sind nicht zuletzt wegen der
raumlichen Nahe zu den Zentralen zweier
Stammkunden - Heineken in Amsterdam
und InBev in Leuven - ein idealer Stand-
ort. DarUber hinaus mochte Lehui Ahaus
als Basis nutzen, um von hier aus seine



europaischen  Vertriebskanadle auszu-
bauen. Die bisherige NSM Packtec GmbH
wird ihrerseits von den neuen Distributi-
onsmoglichkeiten profitieren und einen
ausgezeichneten Zugang zum asiatischen
Markt erhalten. Naturlich bedient die Fin-
nah Packtec GmbH auch weiterhin ihren
angestammten Markt und ihren bishe-
rigen Kundenstamm von Ahaus aus.

mi: An |hrem derzeitigen Produktionspro-
gramm wird sich also nichts andern?

Lambert Deselaers: Nein, nach wie vor
umfasst unser Herstellungsprogramm
zum einen Form-, Full- und VerschlieBma-
schinen, die standardmaBig in vier Grund-
typen gebaut werden. Sie erreichen je
nach BechergroBe, Folienmaterial und
abzufullendem Produkt eine Leistung von
bis zu 216.000 Behalter pro Stunde. Zum
anderen werden gleichfalls vier Baureihen
Flaschenfull- und -verschlieBmaschinen
offeriert. Wahrend drei davon ausschlieB-
lich fur Kunststoff-Behaltnisse konzipiert
sind, ist die vierte - und dies ist relativ
neu - zusatzlich auch fur die Verarbeitung
von Glasflaschen geeignet. Die maximale
stundliche Kapazitat dieser Serie liegt bei
46.000 Einheiten. Den dritten Fertigungs-
bereich bilden aseptische Becherfuller,
von denen drei Basisversionen mit einer
Leistung von bis zu 58.000 Stuck/h zur
Auswahl stehen.

Samtliche Anlagen sind als platzspa-
rende, modulare Linearldufer konstruiert.
Sie alle zeichnen sich durch eine komplette,
gemanR VDMA-Richtlinien validierte Inline-
Packstoffentkeimung aus, wobei als Steri-
lisationsmittel in einem heiBen Luftstrom
zerstaubtes Wasserstoffperoxid (H,0,) ein-
gesetzt wird.

mi: Welche technische Besonderheiten |h-
rer Linien wuarden Sie hervorheben wollen?

Deselaers: An Innovationen der jungeren
Vergangenheit ist zum Beispiel die Integra-
tion eines Sleeve-Systems in die Tiefzieh-
maschinen zu erwahnen. Wir registrieren
diesbezlglich ein groBes Interesse am
Markt und testen derzeit einen Prototyp.
Uns liegen bereits mehrere, auch internati-
onale Anfragen Uber Maschinen mit dieser
Becher-Dekorationsvariante vor.

Die Vorteile fur die Kunden sind in erster
Linie die erweiterte Werbeflache und die

Teilansicht einer aseptischen Form-, Fill- und VerschlieBmaschine von Finnah
Packtec, die Prazisionstechnik mit hohem Bedienkomfort vereint (Foto: Finnah
Packtec)

groBere Brillanz beim Erscheinungsbild der
Behaltnisse. Im Ergebnis wirkt das Produkt
auf den Kaufer hochwertiger als ein kon-
ventionell banderolierter bzw. IML-deko-
rierter Becher.

mi: Sie erwahnten es bereits kurz: Auch
die Erweiterung der Flaschenfull- und
-verschlieBmaschinen auf die zusatzliche
Verarbeitung von Glasbehaltnissen ist re-
lativ neu.

Deselaers: Ja, wir haben die Glasflaschen-
verarbeitung parallel zur PET-Flasche un-
ldngst auf einer Maschine erfolgreich um-
gesetzt. Allerdings ist die Nachfrage nach
einer solchen Kombinationsanlage nicht
so groRB, wie wir sie jetzt hinsichtlich der
Sleever registrieren. Die Anwendungsbe-
reiche sind eher eingeschrankt, zumal bei
Getranken bzw. Milcherzeugnissen, die in
sterilisierten Flaschen abgefullt werden,
Rundlaufer nach wie vor die prasenteste
Losung darstellen.

Buscher: Erfreulich ist jedoch, dass das
Interesse in Asien an solchen universellen
Maschinen allerdings deutlich gréBer ist als
hier in Europa. Deswegen sind wir zuver-
sichtlich, uns mit diesem erweiterten An-
gebot - selbstverstandlich auch mit Hilfe
unserer neuen Muttergesellschaft - dort
Marktvorteile schaffen zu kénnen.

mi: Welche Projekte stehen - ungeachtet
der moglicherweise aus dem Engagement
lhrer neuen Muttergesellschaft zu erwar-
tenden Auftrage - aktuell an?

Buscher: Wir haben jungst eine Form-,
Full- und VerschlieBmaschine an einen
US-amerikanischen  Joghurt-Produzenten
ausgeliefert, die derzeit aufgebaut und
in Betrieb genommen wird. Es ist bereits
die zweite Anlage dieser Art fur den Kun-
den in Ubersee. Eine dritte steht nahezu
abnahmefertig hier bei uns in Ahaus und
wird noch in diesem Jahr in den Vereinigten
Staaten installiert werden.

Deselaers: Diese Maschinen sind Ubrigens
ein Musterbeispiel dafur, wie flexibel wir
auf Kundenwunsche reagieren koénnen.
Es gab diverse Nachauftrage, die kurzfri-
stig zu berucksichtigen waren. So wurde
unter anderem ein Wechsel von der ur-
sprunglich projektierten In-Mould-Ban-
derolierung zu einem Sleeve-Aggregat
gewunscht und auch das Becherformat
noch einmal geandert. Die zunachst ge-
plante Banderolierung sollte Ubrigens auf
konisch geformten Bechern erfolgen,
wofUur wir ebenfalls eine spezielle Technik
entwickelt haben.

(Das Interview fuhrte unser Korrespondent
Bernd Neumann)
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Schwerpunkt Druckluft

Mit bloBer Aufbereitung ist es langst nicht getan

ruckluft muss nach dem olfreien Kompressor nicht

unbedingt Olfrei sein. Denn die Aussage ,0lIfrei” be-

zieht sich rein auf die Maschinenkonstruktion, nicht

aber auf die Ansaugluft. Und die ist in Europa, aber
auch in vielen anderen Regionen mitnichten frei von Oltropfchen
oder -dampf.

FUhrt man sich vor Augen, dass im Schnitt in industrialisierten
Landern 140 Millionen Partikel in einem Kubikmeter Luft enthal-
ten sind und dass so beschaffene Luft dann im Verhaltnis 1:7 bis
1:10 komprimiert wird, kann man sich unschwer vorstellen, dass
Druckluft eine massive Kontaminationsquelle sein kann. Es geht
aber langst nicht nur um Partikel, sondern auch um Mikroorganis-
men, Flussigkeiten, Aerosole, Dampf und unerwinschte Gase (CO,
SO,, NOx usw.).

Die gesamte Kette im Blick halten

Thorsten Lenertat, Global Account Manager bei dem Spezialisten
fur Druckluftaufbereitung BEKO TECHNOLOGIES in Neuss, erklart,
dass jedes industriell hergestellte Lebensmittel-Produkt direkt
oder indirekt mit Druckluft in Berihrung kommt. Es obliegt hier
allein der Sorgfalt des Herstellers, Lebensmittelsicherheit herzu-
stellen. Und dazu bedarf es nicht nur einer geeigneten Aufberei-
tung der Druckluft im eigenen Haus. Vielmehr sind auch der Um-
gang der Vorlieferanten mit Druckluft in ihren Werken und der

Torsten Lenertat, BEKO TECHNOLOGIES: Druckluft ist eines
der gangigsten und zugleich teuersten Medien, die die Le-
bensmittelindustrie verwendet

24 72018 | moproweb.de

Weg, den Vorprodukte bis zur Verarbeitungsstéatte zurtcklegen,
in die Uberlegungen einzubeziehen.

Dies beinhaltet z. B. das Abtanken von Silotransportern mit
Bordeigenen Kompressoren. Die Inhalte der Transporter (z. B.
Rohmilch oder Milchpulver) werden oft mit Druckluft aus dem
Bordkompressor eines Sammel- oder Tankfahrzeugs entleert.
Diese Druckluft wird in aller Regel ohne jegliche Aufbereitung
in den Silo gedrickt und ist meistens nicht fur den Kontakt mit
Lebensmitteln konditioniert. ,Erfahrene Auditoren schauen sich

Mit solchen Systemen kann der Restdéldampfgehalt in Druck-
luft 24/7/365 tGiberwacht werden



inzwischen den gesamten Produktionsprozess bis hin zum Kom-
pressorraum an. Manche gehen sogar zuerst in die Drucklufter-
zeugung”, berichtet Lenertat aus seiner Praxiserfahrung.

Die einzelnen Verfahren zur Druckluftaufbereitung sind langst
etabliert. Zu nennen sind Filtration, Trocknung und damit verbun-
dene Kondensatbehandlung und die Prozesstechnik. Immer mehr
tritt die Messtechnik mit in den Vordergrund, denn das Ergebnis
einer aufwandigen Druckluftaufbereitung sollte, ganz im Sinne
von Food Safety, ja auch laufend (24/7) Uberwacht werden. BEKO
TECHNOLOGIES stellt hierfur ein TUV zertifiziertes online-Messver-
fahren zur Detektion von Oldampfen (bis zu 0,003 mg/m3), sowie
Sensoren zur Taupunkt- und Volumenstrombestimmung zur Ver-
flgung, die allesamt die Normen ISO 8573-ff. erfullen.

Gesamtkonzept etablieren

Eine bloBe Aufbereitung der Druckluft reicht fur industrielle Le-
bensmittelhersteller nicht aus. Sie mUssen das Ganze in ihre QS
einbinden, Prozesse und Gefahrstellen analysieren, interne Qua-
litatsspezifikationen, ein Monitoring und eine Dokumentation
erstellen und alles mit vorhandenen Normen (ISO 8573-1, BCAS,
VDMA, FDA usw.) abgleichen. Lenertat empfiehlt speziell fur die
Risikoanalyse den neuen Ansatz ,0PRP” (operatives Prdventions-
programm.). ,Gehen Sie am besten vom optimalen Fertigprodukt
aus, hinterfragen Sie die Spezifikation fur dieses Produkt und
nehmen Sie eine ganzheitliche Betrachtung vor”, lautet der Rat
des Experten fur Druckluftanwender in der Industrie.

Neben der engen Zusammenarbeit mit Beratern, Kompresso-
ren- und Filtermedienherstellern, Ingenieurbtros und Fachhand-
lern geht BEKO TECHNOLOGIES auch direkt in die mit Druckluft-
aufbereitungsanlagen konfrontierten Branchen, wie z. B. die
Milch- und Ké&sereiindustrie, um dort in Vortrag und Dialog das
notige Problembewusstsein zu erzeugen. Relativ neu ist eine Ko-
operation mit dem KIN Institut in Neumunster, welches Lebens-
mitteltechniker ausbildet. Hier wird zuktnftig auch der Bereich
der Druckluftaufbereitung und der dazugehorigen Uberwachung
(in Zusammenarbeit mit BEKO TECHNOLOGIES) gelehrt. Lenertat:
,Jeder Zulieferer hat seine Kernkompetenzen, wozu nicht not-
wendigerweise auch der Blick auf das ,GroBe Ganze’' gehdrt. Spe-
Zialisten wie BEKO TECHNOLOGIES kénnen hier die Lucke fullen.”

Um Know-how in die adressierten
Industriebranchen zu bringen, hat

BEKO TECHNOLOGIES auf youtube.com
informative Filme gestellt. Daneben kénnen
Interessierte auch Uber E-Learning Grund-
wissen erwerben und sich dies mit einem Zer-
tifikat bestatigen lassen. Der QR-Code flihrt
zu einem Video uber Druckluftaufbereitung.

NACHRICHTEN

> Tetra Pak
Rohrwérmetauscher mit 3-A-Zertifizierung

Tetra Paks neuer Rshrenwir-
P2P-Tech-
nologie (Product to Product)
wurde nach 3-A-Standard
P2P-Wirmetau-
| scher werden typischerweise
Molkerei-, Getrianke-
Eiscremeproduzenten

metauscher mit

zertifiziert.

von
und
verwendet und koénnen auch
Produkte mit Partikeln verar-
beiten. Sie bieten bis zu 50 %
verbesserte Energieeffizi-
enz im Vergleich zum Wir-

1 J metausch von Produkt zu
Wasser (P2W) durch geringeren Verbrauch von Dampf und
Kithlwasser. Die Erhitzer werden mit einer innovativen, sau-
erstofffreien Schweiltechnik produziert, die Risse und po-
tentielle hygienisch tote Winkel beseitigten. tetrapak.com

Anzeige
. . .
r 4 N Worldwide trading
‘ H A IEQ ' Tel: +31 348 460 009
EQUIPMENT sales@useddairyequipment.com
M www.useddairyequipment.com
.

Gebrauchte Anlagen:

Schmelzkcdisemaschinen
Hersteller: Stephan, Karl Schnell, IMA Corazza, Kustner

Margarinemaschinen
Hersteller: SPX Gerstenberg - Schréder, Bock & Sohn

Buttermaschinen
Hersteller: Benhil, SIG Ecopack, Hassia, Trepko, GEA Ahlborn,
Egli, SPX

Auch komplette Molkereien
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ICL greift Trends aut

Proteinreiche Dairy-Anwendungen fur unterwegs

Unsere Autorin: Dr. Andrea Maurer, Global Development & Optimization Dairy, ICL Food Specialties

roteinreich” steht nach wie vor
ganz oben auf dem Wunsch-
zettel der Verbraucher, und
Unternehmen bieten folglich
eine Vielzahl besonders proteinhaltiger
Produkte an. Es ist allerdings alles ande-
re als trivial, Anwendungen mit Protein
anzureichern, zumal die Verbraucherw(n-
sche immer komplexer werden. Produkte
sollen auch Mahlzeiten ersetzen (soge-
nanntes Meal Replacement), in Bioqualitat
vorliegen und frei von Gentechnik sein.
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Proteinanreicherung ist bei
Joghurts besonders schwierig —
aber auch besonders lohnend

Sich diesen Anspruchen zu stellen bedarf
spezialisierter Partner — dann lassen sich
trendgerechte proteinreiche Anwendun-
gen anbieten, von Milchgetréanken Uber
Joghurts bis hin zu Quark und Pudding.
Viele Verbraucher sind oft unterwegs
und nehmen sich nicht die Zeit fur eine
volle Mahilzeit. Trotzdem wollen sie sich
gesund ernahren und haben zum Teil sehr
konkrete Vorstellungen, wie diese Ernah-
rung aussehen soll: viel Protein, wenig Fett,
wenig Kohlenhydrate. Insbesondere Pro-

teine sind sehr gefragt, weil Verbraucher
ihnen etliche positive Effekte zuschreiben,
beispielsweise Muskelaufbau oder ein star-
kes Sattigungsgefuhl, das beim Abnehmen
hilft. FUr Produkte, die diese speziellen An-
forderungen erfullen, bezahlen viele Kon-
sumenten auch gerne einen Aufpreis.

Um diesen Trend zu befriedigen, bieten
inzwischen viele Unternehmen sogenannte
Meal Replacements an. Damit kénnen Ver-
braucher die begehrten Proteine und wei-
tere Nahrstoffe auf dem Weg zur Arbeit
oder in Pausen essen oder trinken, und es
bleibt mehr Zeit fur andere Aktivitaten.

Weitere Trends weit oben auf dem
Wunschzettel der Verbraucher sind Bio- und
gentechnikfreie Lebensmittel - insbesonde-
re in Europa. Die EU hat bereits verbindliche
Grenzen fur gentechnisch modifizierte Zu-
taten. DarUber hinaus existieren Gremien
wie der Verband Lebensmittel ohne Gen-
technik (VLOG) in Deutschland. VLOG lizen-
siert ein spezielles Logo, das Hersteller zu
noch strengeren Auflagen verpflichtet.

Appetit auf mal3-
geschneiderte Lésungen
Anwendungen, die diese Trends kombinie-
ren, sind schwierig herzustellen. Ein héhe-
rer Proteingehalt verandert Textur und
Stabilitat des Endprodukts, sodass es sich
im Mund anders anfuhlt und sich bei Verar-
beitung anders verhalt. Ein proteinreiches
Getrank kann beispielsweise auf der Zunge
flockig wirken oder ein proteinreicher Jo-



ghurt schwer zu pumpen sein. Wenn das
Produkt als ,Bio” oder ,gentechnikfrei” ge-
kennzeichnet werden soll, erhéht das die
Anforderungen zusatzlich.

In Bereichen mit so hohen Ansprichen
reichen Standardprodukte nicht aus. Viel-
mehr brauchen Hersteller maBgeschnei-
derte Lésungen, um sich vom Wettbe-
werbsumfeld abzuheben. Dazu arbeiten
sie eng mit spezialisierten Partnerunter-
nehmen zusammen, entwickeln neue Le-
bensmittel, und testen und perfektionie-
ren diese. Einer dieser Partner, ICL Food
Specialties, betreibt in Ladenburg ein Inno-
vationszentrum. Darin arbeiten Experten
fOr Lebensmittelzutaten mit inren Kunden
zusammen, um die Zutaten und Produkti-
onsschritte perfekt den Anforderungen
jedes einzelnen Produkts anzupassen.

Anwendungen

trendgerecht entwickeln

ICL hat beispielsweise mithilfe seiner L6-
sung BEKAPLUS B 1220 eine Reihe von pro-
teinreichen Getranken kreiert. Diese bleiben
selbst bei Ultrahocherhitzung stabil und
kénnen in unterschiedlichen Geschmacks-
richtungen produziert werden. Das Resultat
ist ein cremig-weiches Getrank mit einem
Proteingehalt von bis zu zehn Prozent. Ein
Beispielrezept nutzt fettarme Milch, BE-
KAPLUS B 1220, Zucker und Kakaopulver fur
ein leckeres, pH-neutrales Schokoladenge-

trank mit zehn Prozent Protein, von denen
6,5 Prozent zugesetzt sind. Die Variante mit
Kaffeegeschmack enthélt sieben Prozent
Protein. Sie kombiniert BEKAPLUS B 1220
mit dem salzarmen Stabilisierungs- und
Puffersystem JOHA B 30. Hersteller kén-
nen eigene Variationen schaffen, indem
sie der Mischung andere Geschmacksrich-
tungen zugeben: Erdbeere, Banane, Vanille
- die Moglichkeiten sind zahlreich. Naturlich
verlangen unterschiedliche Getranke nach
Anderungen am Rezept. ICL kooperiert mit
seinen Kunden, um fUr jede Anwendung die
richtige Mischung zu finden.

Ein weiterer wichtiger Anwendungsfall
far Proteinanreicherung ist Joghurt. Vie-

Anzeige

die
RICHTIGE
\Wanhl

& TORAY
/len

Toray Membrane Europe AG
info@toraywater.com www.toraywater.com

lerorts ist der Markt fur regulére Joghurts
gesattigt. Wachstum ist in diesen Markten
dennoch moglich, beispielsweise durch
Varianten mit Mehrwert wie hohem Prote-
ingehalt. Allerdings unterscheiden sich Jo-
ghurtprodukte stark: Es gibt gerthrte und
Trinkjoghurts, jeweils mit unterschiedli-
chen Fettgehalten. Diese Vielfalt macht
singuldre Losungen zur Proteinanreiche-
rung schwierig. ICL bietet hier BEKAPLUS
DY 2035 P an, eine Clean-Label-Losung, mit
der unterschiedliche Joghurts mit bis zu
zehn Prozent Protein hergestellt werden
kénnen. Neben dem Proteingehalt sorgt
DY 2035 P fur ein Uberlegenes Mundge-
fuhl und leichte Verarbeitung: Die Produk-
te bleiben stabil, es finden weder Synérese
noch Sedimentierung statt. Joghurts mit
BEKAPLUS DY 2035 P finden sich bereits in
deutschen Supermarktregalen.

Getréanke und Joghurts sind nur zwei Bei-
spiele fUr High-Protein-Anwendungen, viele
weitere Produkte sind moglich, beispielswei-
se proteinreicher Quark, Pudding und mehr.
Sogar die Anspriche von Konsumenten in
Sachen Lebensmittelherkunft lassen sich so
abdecken. ICL-Proteine sind auch in zertifi-
zierter Bio-Qualitat und mit dem VLOG-Sie-
gel ,Ohne Gentechnik” erhaltlich. Mit solch
vielfaltigen, hochwertigen Anwendungen
kénnen Unternehmen den Anforderungen
der gesundheitsbewussten, mobilen Konsu-
menten von heute entsprechen.

NACHRICHTEN

> Systemdruck bis 80 bar

Fristam FPH als Pumpenstandard fiir Filtrationsanlagen

Als Weiterentwicklung der Fristam FP Krei-
selpumpen verbindet die FPH-Baureihe
alle konstruktiven Vorteile der Standard-
baureihe mit dem Einsatz unter hohem
Systemdruck und groRen Volumenstromen.
Dartiber hinaus fordern die FPH-Pumpen
Medien mit Viskosititen von bis zu 800
mPa s. Fiir neun Baugroflen wurden die
Fordereigenschaften, Wartungsfreundlich-
keit, Langlebigkeit und Wirtschaftlichkeit
der Standardpumpen fiir die hohen Anfor-
derungen in der Filtrationstechnik adaptiert.

Zum effizienten Betrieb von Filtrations-
anlagen sind Hochdruckpumpen pride-

stiniert, und zwar zum einen mehrstufige
Kreiselpumpen als Druckerhohungs- bzw.
Beschickungspumpen als auch leistungs-
starke einstufige Kreiselpumpen als Zirku-
lationspumpen unter Vordruck zwischen
und innerhalb der einzelnen Kreislaufe.
Fristam bietet beide Pumpentypen iiber
einen groflen Leistungsbereich an.
Konstruktiv basiert die FPH-Baureihe
auf der der Kreiselpumpenbaureihe FP
Mithilfe der Finite-Elemente-Methode
gelang Fristam die Analyse der beson-
ders

beanspruchten  Pumpenbauteile,

so dass Gehduse, Laterne, Bolzen und

Schrauben, gezielt verstirkt und die
Dichtungen angepasst wurden, um den
Herausforderungen hoher Systemdriicke
gerecht zu werden. Je nach Fordermedi-
um, sind die Pumpen mit einfacher oder
doppeltwirkender - auch gespiilt - Gleit-
ringdichtung mit an die jeweilige Anwen-
dung angepasster Materialkombination
ausgeriistet. Die Dichtungswerkstoffe sind
FDA-konform. Alle Pumpen sind im CIP-
Betrieb zu reinigen und standardmilig
mit IE3-Motoren ausgeriistet. Sie sind
geeignet fiir Systemdriicke zwischen 30
und 80 bar fristam.de
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Der Trend aus der Nische

Prebiotische Milchprodukte mit positiver Wirkung auf
die Darmgesundheit erfullen aktuelle Verbraucherwunsche

eliness fur den Darm oder
Jdigestive wellness” ist laut
Julian Mellentin (New Nutri-
tion Business) der Toptrend
im Lebensmittelsektor fur das Jahr 2018".
Schon seit einigen Jahren wachst das Inte-
resse am Thema Darmgesundheit und Ver-
braucher suchen vermehrt nach Lebens-
mitteln, die einen Beitrag zu einer guten
Verdauung leisten kdénnen. Prebiotische
Ballaststoffe wie Inulin und Oligofruktose

aus dem Hause BENEO eignen sich zur Her-
stellung entsprechender Produkte. Denn
die funktionellen Inhaltsstoffe sind un-
kompliziert in der Handhabung, ihre positi-
ve Wirkung auf die Verdauung ist wissen-
schaftlich belegt und dank EU Health Claim
und ,prebiotic” Logo sind sie auch einfach
zu bewerben. In einer aktuellen Studie un-
tersuchte das Unternehmen nun, wie pre-
biotische Produkte vom Verbraucher wahr-
genommen werden.

Darmgesundheit

wichtig fiir Verbraucher
Das personliche Wohlbefinden ist eng mit
einer reibungslosen Darmtatigkeit ver-
knupft. Diese Tatsache ist in den Koépfen
vieler Verbraucher angekommen. In einer
Studie? aus dem Jahr 2015 gab die Mehr-
zahl der Konsumenten an, auf ihre Darm-
gesundheit zu achten. Mehr als zwei Drittel
der Teilnehmer greifen der Studie zufolge
wegen des ,guten Gefuhls und der allge-
meinen Wirkung auf die Gesundheit” zu
Lebensmitteln, die gut fur die Verdauung
sind. Diese Ergebnisse veranlassten BENEO
zu einer weiterfuhrenden international an-
gelegten Verbraucherbefragung® An der
empirischen Querschnittsstudie nahmen
insgesamt 4.452 Probanden im Alter von
18 bis 70 Jahren aus Deutschland, Italien,
GroBbritannien, Russland und den USA teil.
38 Prozent der befragten Européaer stimm-
ten der Aussage zu: ,Ein gesunder Lebens-
stil ist mir wichtig, dazu gehért es auch,
auf meine Darmgesundheit zu achten”.
Weitere 22 Prozent legen wegen der ge-
nerellen Verbesserung des Wohlbefindens
Wert auf die Darmgesundheit.

Gesundheit ist Uber alle Sektoren hinweg
ein globaler Megatrend. Das erklart, warum
viele Menschen bevorzugt zu Nahrungsmit-
teln greifen, die gut fur Gesundheit und
Verdauung sind. Bleibt fur Lebensmittelpro-
duzenten die Frage, welche Inhaltsstoffe
sich fur den Einsatz in Produkten eignen.
Im Hinblick auf die Darmgesundheit sind
ballaststoffreiche Nahrungsmittel beson-
ders vielversprechend, darunter nehmen
prebiotische Produkte eine Sonderstellung

1 Quelle: 10 Key Trends in Food, Nutrition & Health 2018, Julian Mellentin, New Nutrition Business

2 Quelle: BENEO prebiotic research, 2015
3 Quelle: BENEO prebiotic research, 2017
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Blut-Glukose

Zeit nach Verzehr

Lebensmittel mit Zucker

Lebensmittel, in denen

Zucker teilweise durch Balast-
stoffe aus der Zichorienwurzel
ersetzt wurde

Blut-Glucoseprofil von Produkten mit Zucker vs. Produkten mit Ballststoffen aus

der Zichorienwurzel (Abbildung: BENEO)

ein. Wahrend probiotische Lebensmittel mit
den ,guten” Bakterien angereichert sind,
versteht man unter Prebiotika bestimm-
te Ballaststoffe, die diesen erwulnschten
Darmbakterien als Nahrung dienen. Sie un-
terstitzen das Wachstum gesundheitsfor-
derlicher Bakterienstamme und verdran-
gen so die unerwunschten. Trotz steigender
Nachfrage in diesem Segment sind sich vie-
le Verbraucher noch unsicher, wie Pre- und
Probiotika wirken: Etwa 30 Prozent der Be-
fragten® wissen, dass es einen Unterschied
im Wirkmechanismus gibt, kbnnen diesen
aber nicht genauer benennen. Dennoch
gibt es einen breiten Konsens: Die Mehrheit
der Studienteilnehmer (73 Prozent) empfin-
det als ,prebiotisch” ausgelobte Produkte
ansprechend und verbindet den Terminus
mit gesunden Lebensmitteln.

Gesunder Genuss

mit Ballaststoffen

Bei Oligofruktose und Inulin handelt es
sich um funktionelle Ballaststoffe mit
prebiotischen Eigenschaften. Doch nicht
nur in Sachen Darmgesundheit Uber-
zeugen die Inhaltsstoffe von BENEO. Sie
eignen sich auch, um den Zuckergehalt
von Lebensmitteln zu reduzieren. Dabei
erzielt der partielle Austausch von Zu-
cker durch den funktionellen Inhaltsstoff
gleich mehrere gunstige Effekte: Sowohl
der Kaloriengehalt des Produkts als auch
die Blutzuckerantwort im Kérper sinken.
Denn der Ballaststoff wird im Dinndarm
nicht verstoffwechselt. Seine Bestandtei-

le gelangen daher nicht ins Blut und starke
Blutzuckerschwankungen kénnen vermie-
den werden. Ein weiteres Einsatzgebiet
sind fettreduzierte Produktvarianten.
Orafti Inulin sorgt fur eine cremige, fett-
ahnliche Textur bei gleichzeitig neutralem
Geschmack - dabei bleibt die Sensorik er-
halten. Ceeignete Anwendungsbereiche
sind kalorien-, fett- und zuckerreduzierte
Lebensmittel wie Eis, Joghurt, oder Milch-
getranke mit hohem Ballaststoffanteil.

Werbewirksames
Verbrauchersignet
Entscheidend fur die Auswahl eines Inhalts-
stoffesistinsbesondere dessen Geschmack
und technologische Eignung. Gerade im Be-
reich der funktionellen Lebensmittel emp-
fiehlt es sich jedoch, auf Inhaltsstoffe zu-
rickzugreifen, die dartber hinaus mit einer
gesundheitsbezogenen Angabe ausgelobt
werden durfen. Um den positiven Effekt
eines Lebensmittels zu bewerben, muss die
Zulassung eines entsprechenden EU Health
Claims vorliegen. Kunden von BENEO dur-
fen exklusiv den Health Claim ,Inulin aus
der Zichorie tragt durch die Erhéhung der
Stuhlfrequenz zu einer normalen Darm-
funktion bei” auf die Verpackung aufdru-
cken - sofern Orafti Inulin ein Bestandteil
der Rezeptur ist. Allerdings werden Claims,
wie der zugelassene Health Claim fur Inu-
lin von BENEO, von vielen Verbrauchern
als sperrig, kompliziert und unverstandlich
wahrgenommen. Abhilfe schafft der Arti-
kel 10.3: Demnach sind auch einfachere und

Inzwischen sind Claims wie ,Ballaststof-
fe aus der Zichorienwurzel unterstitzen
ein gesundes und ausgewogenes Verdau-
ungssystem-” oder ,Inulin aus der Zichorie
férdert die Darmgesundheit” zuldssig
(Foto: BENEO)

unspezifischere Aussagen wie ,Inulin aus
der Zichorie fordert die Darmgesundheit”
oder ,Ballaststoffe aus der Zichorienwur-
zel unterstitzen ein gesundes und ausge-
wogenes Verdauungssystem” zuléssig.
Diese Moglichkeit nutzte BENEO und ent-
wickelte das ,prebiotic” Logo fur das Pro-
dukt Orafti Inulin. Das Verbrauchersignet
erganzt das Wording des EU Health Claims
auf einfache, eingangige und ansprechende
Weise und signalisiert dem Konsumenten auf
einen Blick, dass die damit ausgezeichneten
Produkte eine gesunde Verdauung unter-
stltzen. Dabei versteht sich ,prebiotic” als
Hinweis auf die Wirkweise der Ballaststoffe,
denn der positive Effekt auf die Darmge-
sundheit lasst sich durch ihre prebiotischen
Eigenschaften erklaren. Kunden von BENEO
kénnen das Logo ab sofort auf ihren Ver-
packungen nutzen. Es darf aber nur unter
bestimmten Voraussetzungen aufgedruckt
werden: In Kombination mit dem offiziellen
EU Health Claim von Orafti Inulin und unter
Angabe, wie viel Inulin in einer Portion des
Lebensmittels enthalten ist, sowie der als
effektive Dosis festgelegten Menge.

Fiir Verbraucher attraktiv

Um den praktischen Nutzen des prebiotic
Logos einschatzen zu kdnnen, untersuch-
te BENEO dessen Attraktivitat anhand
verschiedener Lebensmittelapplikationen:

4 Quelle: BENEO prebiotic research, 2017
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Deutlich mehr als zwei Drittel der befrag-
ten Studienteilnehmer (70 Prozent) wir-
den ein prebiotisches Logo als Hinweis
auf deren positive Wirkung auf Milchge-
tranken ,ansprechend oder sehr anspre-
chend” finden. Und auch auf Joghurts (65
Prozent), Milchalternativen (63 Prozent),
laktosefreien Produkten (61 Prozent) und
Kindermilchprodukten (58 Prozent) ware

das Signet fur die Befragten attraktiv. Fur
viele Anwendungen ist der Einsatz eines
solchen Hinweises demnach ein sinnvolles
Werkzeug, um Konsumenten den Mehr-
wert eines Produktes zu verdeutlichen.
Marketing Director Thomas Schmidt
von BENEO kommentiert: ,Wir sind stolz
darauf, exklusiv fur unsere Kunden das
prebiotic Logo als werbewirksames Tool

zur Verfugung stellen zu kénnen. Damit
ist es mdglich, dem Konsumenten die po-
sitive Wirkung eines Lebensmittels auf die
Darmgesundheit einfach und eingangig zu
vermitteln. Unsere Verbraucherstudie be-
statigt, dass das prebiotic Logo sehr gut
ankommt. Damit unterstreicht BENEO sei-
ne hohe Kundenorientierung und bietet
einen klaren Wettbewerbsvorteil.”

NACHRICHTEN

Mit der Innopouch Bartelt K-Serie bietet KHS eine Beutelverpackungsmaschine mit kompletter Servoausstattung (Foto: KHS)

> KHS Innopouch Bartelt K-Serie
Flexible Lésungen fiir Beutelverpackungen

Flexibilitat, Préazision, Bedienerfreundlichkeit und hygieni-
sche Sicherheit: Mit der Innopouch Bartelt K-Serie prisen-
tiert KHS eine Beutelverpackungsmaschine mit kompletter
Servoausstattung. Fiir den Getrinke- und Lebensmittel-
markt mit seiner zunehmenden Produktvielfalt bietet die-
se Losung mit kurzen Riistzeiten und hoher Produktivitét
zahlreiche Vorteile. Auch eine Kombination mit dem Kar-
tonierer KHS Innopack Bartelt CMC ist moglich - und da-
mit eine Beutelverpackungslinie aus einer Hand.

Die Innopouch K-Serie bietet KHS in zwei Varianten
an: Die Maschine vom Typ FS (Fill & Seal) zur Abfillung
von Beutelverpackungen und die Version FFS (Form, Fill
8 Seal), in der Produktion und Abfiillung vereint sind. Die
Produktion ldsst sich bei der FS-Version aufgrund der mo-
dularen Bauweise spiter flexibel erginzen.

Mit der horizontal arbeitenden und taktweise agierenden
Verpackungslosung lassen sich Standbeutel, Flachbeutel
und Bodenfaltbeutel aus Folienlaminaten herstellen. Mog-
lich sind sowohl eine Simplex- (ein Beutel pro Maschi-
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nentakt) als auch eine Duplex-Verarbeitung (zwei Beutel
pro Maschinentakt). Einen Formatwechsel erledigt die
Innopouch K-400 auf Knopfdruck mittels linearer Servo-
technik binnen weniger als 15 Minuten.

Die Maschine produziert im Duplex-Betrieb bis zu 150
Beutelverpackungen pro Minute - bei einer Hohe zwi-
schen 100 und 380 Millimeter und einer Breite zwischen
100 und 400 Millimeter. Das maximale Gewicht betragt
dabei 2,5 kg.

StandardmiRig verfiigt die Maschine tiber vier hinter-
einander geschaltete Fiillstationen, die sich bei Bedarf er-
ginzen lassen. Die Auswahl der Dosierer orientiert sich an
dem jeweils abzufiillenden Produkt.

Ein Fokus liegt bei der K-Serie auf dem hygienischen De-
sign: Unterhalb der Greifer gibt es dank der offenen Bau-
weise keine mechanischen Bauteile, die gereinigt werden
miissen. Innerhalb der Umhausung der Maschine sind statt
tiblicher Gummidichtungen Abstandhalter im Einsatz. Die
Folienabrollung ist komplett eingehaust. khs.com



Reduzierter

Wasser-FulRabdruck

Wasserrecycling und regenerative Energieerzeugung in Molkereien

Clearfleau baut seine Anlagen modular auf
(Foto: Clearfleau)

ie steigende globale Nachfra-

ge nach Wasser fuhrt in vielen

Léandern zu einem wachsenden

Unbehagen durch Probleme

bei der SuBwasserversorgung. Mit zuneh-

mendem Fokus auf industrielle Ressour-

ceneffizienz kann die Wiederverwendung

von Prozesswasser an Industriestandorten

helfen, die Umweltrisiken der Abwasser-
entsorgung zu reduzieren.

Die europadische Milchindustrie befasst

sich bereits mit inrem WasserfuBabdruck

- nun kénnen Molkereiunternehmen den
Wasserschutz mit der Erzeugung von
Bioenergie kombinieren. Der dkologische
FuBabdruck des Milchsektors erstreckt
sich jedoch Uber den Wasserverbrauch
und die Risiken der Gewdsserverschmut-
zung hinaus auf die Umweltauswirkungen
der Milchviehbetriebe und der Produkti-
onsstatten.

Nach Angaben der Ernahrungs- und
Landwirtschaftsorganisation (FAO) ist der
Milchsektor fur etwa 4 % der weltweiten

Treibhausgasemissionen  verantwortlich*.
Wéhrend Methan bei Rindern ein wichtiger
Faktor ist, mussen auch Emissionen aus
der Milchverarbeitung, Verpackung und
Transport berucksichtigt werden.

Die Kaseproduktion kann bis zu 13 kg
CO, pro Kilo Kase erzeugen, zusatzlich zu
den fossilen Brennstoffen, die fur Her-
stellung, Lagerung und Vertrieb benétigt
werden. FUr jedes produzierte Kilo Kase
kébnnen udber 5.000 Liter Wasser ver-
braucht werden.

* Treibhausgasemissionen aus dem Milchsektor, eine Okobilanz — Bericht der FAO Tierproduktion und Gesundheit Division 2010
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MalRnahmen

sind erforderlich

MaBnahmen zur besseren Wasser- und
Ressourcennutzung in der Milchwirtschaft
und anderen Lebensmittelsektoren mit ei-
nem erheblichen WasserfuBabdruck sind
also erforderlich. Die kleineren Unterneh-
men, die sich im Milchsektor ausbreiten,
sollten den Initiativen der multinationalen
Milchverarbeiter nach einer ausgewoge-
neren Ressourcennutzung folgen.

Die Entwicklung einer dezentralen Bio-
energieversorgung an Molkereistandorten,
um fossile Brennstoffe oder Wérme zu
ersetzen, kann auch das Grauwasserrecyc-

ling vor Ort unterstutzen. Die Erzeugung
von Biogas aus Prozessruckstanden kann
rund um die Uhr saubere Energie und sau-
beres Wasser liefern.

Wahrend die Milchindustrie in ganz Eu-
ropa ihren o¢kologischen FuBabdruck senkt,
verandern die Verbraucher ihre Kaufge-
wohnheiten auf verschiedene Arten. So hat
zum Beispiel das zunehmende Bewusstsein
far die Verschmutzung durch Kunststoffe
zu einem wachsenden Interesse an einer
Ruckkehr zu Glasmilchflaschen in GroBbri-
tannien gefuhrt.

AuBerdem entfernen sich immer mehr
Verbraucher von herkémmlichen Milchpro-

Y

Bioenergie-Anlage in Schottland mit direkter Einleitung von Abwasser (Foto: Clearfleau)
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dukten. Angesichts der wachsenden Beliebt-
heit nicht-milchiger Alternativen diversifi-
ziert sich der Milchmarkt mit einer Reihe von
Milchersatzprodukten auf Nuss- und Pflan-
zenbasis sowie laktosefreien Milchproduk-
ten. Wahrend solche alternativen Produkte
einen wachsenden Marktanteil ausmachen,
scheinen einige ihrer Umweltanspruche
Ubertrieben hoch und die Produktionspro-
zesse erfordern auch eine effektive Abwas-
serbehandlung und Wasserwirtschaft.

Unternehmen kénnen mehr tun, um den
Energie- und Wasserverbrauch und deren
Auswirkungen auf die Luft- oder Was-
serverschmutzung zu reduzieren. Durch
die Reduzierung des fossilen Energiever-
brauchs und die Wiederverwendung von
Grauwasser koénnen die Hersteller zeigen,
dass sie verantwortungsvoll handeln.

Eine nachhaltigere

Wirtschaft

Die Verringerung des Nettowasserver-
brauchs (nicht nur in landwirtschaftlichen
Betrieben, sondern auch an Fabrikstand-
orten) wird zur Schaffung eines nachhal-
tigeren Milchsektors beitragen. Wahrend
die traditionelle aerobe Behandlung von
Molkereiprozesswasser und -abwasser sehr
energieintensiv sein kann, bietet die an-
aerobe Vergarung eine effizientere Mog-
lichkeit, Wasser zurlUckzugewinnen, was
Molkereibetrieben helfen koénnte, ihren
Nettoverbrauch zu reduzieren.



Die Wiederverwendung von Grauwasser
aus Kondensat und anderen Prozessanwen-
dungen hilft die Frischwasserabnahme zu
begrenzen. Die Reduzierung des Wasserver-
brauchs umfasst das Reduzieren von Abfall
und die Minimierung der einer Abwasser-
behandlung zugefuhrten Mengen. Da Bio-
Sicherheit auch fur Molkerei-Standorte von
Bedeutung ist, besteht verstandliche Be-
sorgnis daruber, dass aufbereitetes Wasser
mit Milchprodukten in BerUhrung kommt,
aber es gibt eine Reihe von sicheren Ver-
wendungen fur recyceltes Grauwasser.

Innovative Konzepte

Neben der Bereitstellung von Biogaspro-
jekten und der Weiterentwicklung dieser
Kerntechnologie ist Clearfleau jetzt Teil ei-
nes Industriewasserldsungs-Geschafts und
arbeitet mit dem fuhrenden deutschen
Wassertechnikunternehmen EnviroChemie.
EnviroChemie hat auf der Anuga Food Tec
Fair den renommierten Molkereitechnik-
Preis 2018 erhalten, dies auf Basis seiner
Referenzen bei innovativen Wasseraufbe-
reitungsanlagen fur Industrieanlagen.

Neben EnviroChemie kann Clearfleau ein
Portfolio an industriellen Wasserlésungen
vorweisen, um die technischen Anforde-
rungen einer zunehmend wassersensitiven
Industrie zu erfUllen. AuBerdem ist geplant,
den Biogassektor vor Ort im europaischen
und internationalen Molkereisektor zu entwi-
ckeln und den Ressourcenverbrauch zu ver-
bessern, indem Ruckstande von fetthaltigen
Flussigkeiten in wiederverwendbares Wasser
und Bioenergie umgewandelt werden.

Clearfleau arbeitet an einem Brauerei-
projekt, bei dem die Biogasanlage neben
einer Energieerzeugung vor Ort und die
Wiederverwendung von Wasser erleich-
tern wird. Neben der Verringerung des
Wasserverbrauchs und der Erzeugung von
Bioenergie wird die DurchfUhrung einer
Uberpriufung der Abwasserstrategie vor
Ort den Ubergang zu einer CO,-armen Pro-
duktion unterstatzen.

Biogas kann auch auf Erdgasqualitat
aufbereitet und in das Netz eingespeist
werden, wobei das Biogas von kleineren
Anlagen zu zentralen Netzeinspeisepunk-
ten transportiert wird. Eine weitere Mdg-
lichkeit fur Biogas ist die Nutzung als Fahr-
zeugkraftstoff. Gasbetriebene LKW bieten
z. B. mehr Drehmoment als elektrische.

Reduzierter Wasserverbrauch durch
effektiveres Wassermanagement, kombi-

niert mit der Gewinnung von Energie aus
unerwunschten Prozessricksténden, er-
moglicht Molkereiherstellern den Zugang
zum latentem Energiegehalt in ihren flUs-
sigen Bio-Ruckstanden. Fabrikstandorte,
die Biogasanlagen installiert haben, sind
Dekarbonisierungsbetriebe, die knappe
Ressourcen effizienter nutzen.

Ein ganzheitlicherer Ansatz fur die Res-
sourcennutzung umfasst die Entwicklung
von neuartigen Verwendungen fur Ruck-
stande, wie Molke aus der Kaserei oder
Brauerei-Kuppelprodukte. Die industriel-
le Biotechnologie wird einen Mehrwert
schaffen, indem sie unerwinschte Fette
und Proteine in neue Produkte umwandelt.
Biologisch abbaubare Ruckstande aus sol-
chen Umwandlungsprozessen bieten auch
eine wertvolle Quelle fur Bioenergie.

Innovative Wassertechnik spielt in die-
sem Ubergang eine entscheidende Rolle,

Die Biogasanlagen werden in Containerbauweise hergestellt (Foto: Clearfleau)

p—_

da Molkereien mehr Verantwortung fur
ihren Wasserverbrauch Ubernehmen. Die
Rentabilitat einer effizienteren Entsor-
gung von Nebenprodukten kann verbes-
sert werden, dies erfordert aber einen
unterstitzenden Regulierungsrahmen.
Der europdische Milchsektor kann Teil
des Ubergangs zu einer kohlenstoffarme-
ren Produktion sein, die auf einer verant-
wortungsvolleren Wassernutzung, einem
besseren Ressourcenmanagement und
der Erzeugung von Bioenergie beruht. In
Zusammenarbeit mit EnviroChemie kann
Clearfleau die effizientere Nutzung von
Ressourcen in der Molkereiindustrie un-
terstutzen und Unternehmen dabei helfen,
den Netto-Wasserverbrauch zu reduzieren
und gleichzeitig den Energiewert von Pro-
zessruckstanden zu nutzen, die derzeit an
vielen Standorten noch verworfen werden.

Aerobe SBR Anage zur industriellen Abwasserklarung (Foto: Clearfleau)
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Heute an morgen denken

Managed Services in Unternehmen

ie Herausforderungen fur Unternehmen wachsen in

Zeiten der digitalen Transformation stetig weiter. Al-

len voran die Anforderungen der Kunden verandern

sich kontinuierlich. Sowohl Fuhrungskrafte als auch
Mitarbeiter mussen flexibler auf die individuellen Winsche der
Auftraggeber eingehen und diese gleichzeitig in kUrzerer Zeit be-
arbeiten. Doch viel zu oft kédnnen sich die zustédndigen Personen
nicht auf die Aufgaben ihres Kerngeschafts konzentrieren, da sie
mit anderweitig anfallenden Punkten beschéftigt sind. Die stei-
genden Kommunikationsanforderungen sowie Ineffizienzen in
der Buroorganisation fuhren zudem dazu, dass lediglich drei Tage
pro Arbeitswoche fur produktives Arbeiten Ubrig bleiben Um ih-
rer Belegschaft den entsprechenden Rahmen zur effektiven Er-
ledigung anfallender Aufgaben zu ermdglichen, bieten Managed
Services fur Unternehmen effiziente und gute Chancen sowie
Ansatze. Doch welche Arten von Managed Services gibt es? Und
welche Weichen mussen Unternehmen stellen, um diese in ihrem
Unternehmen erfolgreich nutzen zu kénnen?

Arbeit auslagern

In Zeiten der Digitalisierung, in denen stetig wachsende Herausfor-
derungen ebenso wie sich wandelnde Prozesse zum Arbeitsalltag
gehodren, mussen Unternehmen schnell und flexibel auf Verande-
rungen und individuelle Kundenwinsche reagieren. Mithilfe der
Auslagerung bestimmter Segmente aus dem Informations- und
Kommunikationsbereich an einen externen Dienstleister schaffen
Manager ihren Mitarbeitern den bendtigten Freiraum. So kdnnen
diese sich auf das Tagesgeschéaft konzentrieren. Angeboten wer-
den die Dienste meist von einem sogenannten Managed Service
Provider, kurz MSP. Dieser Ubernimmt dann die Verwaltung fur die
Bereitstellung zuvor definierter Dienstleistungen fur den Kunden.
Das zeigt sich beispielsweise in regelmaBigen Kontrollen der IT-
Infrastruktur sowie in der Durchfuhrung relevanter Updates, un-
ter anderem fur Antiviren-Programme. Auch die fachgerechte
Installation, Spam-Filterung sowie Online-Back-ups zahlen zu den

Auswahl der
Interne Analyse

auszulagernden
Services

Bjorn Blatt, Geschaftsfuhrer der readypartner GmbH: Mana-
ged Services funktionieren nur, wenn aufseiten des Auftrag-
gebers entsprechendes Vertrauen gegenuber dem externen
Dienstleister herrscht (Foto: readypartner)

Aufgaben, die diese Services abdecken. Konzernen jeder GréBen-
ordnung wird so die Instandhaltung und Verwaltung ihrer Server
und Systeme erleichtert.

Mehr Freiraum

Durch Managed Services stellen Unternehmen sicher, immer mit
einer funktionstuchtigen, aktualisierten und individuell zuge-
schnittenen IT zu arbeiten. So lassen sich etwa komplette Firmen-
netzwerke inklusive der PCs, Notebooks, Firewalls, Server und an-
derer wichtiger Komponenten aus der Ferne beobachten. Bereits
nach kurzer Zeit zeigen sich positive Auswirkungen. So profitieren
die Auftraggeber nicht nur vom Erfahrungsschatz des exter-

Auslagerung der
gewahlten
Services

Aufsetzen sines
SLA

1 Aktuelle Online-Befragung der AKAD-Hochschule in Leipzig: blog.akad.de/forschungsnews]...Jarbeitstagen-sind-effizient/[Abrufdatum: 15.12.2017]
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Verwaltung
definierter
Dignst-
leistunmgen

fachgerechts
Installation

Aufgaben
des MSP

Kantrolle der = Spam-
frifrastruktur Filterung

nen Dienstleisters, sondern auch von einer Effizienzsteigerung
im eigenen Unternehmen. Durch das individuelle und schnellere
Bearbeiten der Aufgaben steht den Mitarbeitern mehr Zeit fur
das Kerngeschaft zur Verfugung. Das kann zu einer steigenden
Nachfrage fuhren, die wiederum langfristig dafur sorgt, dass die
Anzahl der Mitarbeiter und Arbeitsplatze im Unternehmen kon-
stant bleibt oder sogar wéchst. Infolge dessen werden jedoch
auch mehr Schnittstellen im bestehenden Kommunikations- und
Informationssystem bendtigt. Je mehr Stellen hinzukommen, des-
to unubersichtlicher wird die Infrastruktur im ersten Moment.
Dabei sollte diese jedoch immer zur FirmengroBe passen und ein
reibungsloser Zugang gewahrleistet sein. Aus diesem Grund soll-
te sich immer ein Fachmann um die Erweiterungen des Systems
kimmern, um so alle Aspekte berucksichtigen zu kénnen und den
nahtlosen Betrieb sicherzustellen. Auch hier setzen Managed Ser-
vices an und bieten entsprechende Mdglichkeiten.

Arten von Managed Services

Managed Services kénnen auf das jeweilige Unternehmen zuge-
schnitten werden. Dadurch sind sie flexibel einsetzbar und mit
anpassungsfahigen Kostenmodellen, wie sie von der readypart-
ner GmbH beispielsweise angeboten werden, auch finanziell eine
gute Wahl. Denn oftmals werden Managed Services noch mit
zu hohen Kosten in Verbindung gebracht. Dabei besteht beim
entsprechenden Managed Service Provider die Moglichkeit, die
monatlich laufenden Kosten zu kalkulieren. Zudem lagen die fi-
nanziellen EinbuBen bei einem Totalausfall betrdchtlich héher als
die stetigen Ausgaben. Um diese regulieren zu konnen, muss das
betreffende Unternehmen bereits im Vorfeld analysieren, fur
welche IT-Services sich eine Auslagerung anbietet und rentiert.
Daraus ergibt sich, welche Arten von Managed Services die Ver-
antwortlichen benotigen. Dies kann eine Vielzahl von Segmenten
der Kommunikations- und Informationsbereiche betreffen. So
zahlt im Bereich IT-Security beispielsweise das Betreiben ent-
sprechender Losungen wie Antiviren- und Antispam-Programme

NACHRICHTEN

> Chr. Hansen

Neue Kulturen fir Weif3kase

DVS WHITE FLORA ist eine aktuelle Erginzung im Kultu-
renportfolio von Chr. Hansen. Speziell fiir WeiRkadse medi-
terraner Art konzipiert besteht die Linie aus drei Kulturen,
die ein reiches Aroma erzeugen, konsistente Kisequali-
tat liefern sowie Stabilitat fiir die Produktion geben. DVS
WHITE FLORA kann herkommlicher Kesselmilch oder
UF-Konzentrat beigegeben werden.

Alle drei Kulturen wurden aus 30.000 Stimmen ausge-
wiahlt, sei zeigen dieselbe hohe, kontrollierte Sdauerung und
Toleranz gegen Salz und Temperatur.

Weillkidse zeigt mit + 5 % und Jahr das groRte Wachstum
unter allen Kisesorten, sowohl in entwickelten Lindern wie
auch in Schwellenregionen. Um mit der weltweiten Konkur-
renz mithalten zu konnen, miissen die Hersteller von Weil-
kidse permanent an der Produktqualitdt und Produktionsef-
fizienz arbeiten. chr-hansen.com

Anzeige
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Ubersichtliche
Kosten-kalkulation

Entlastung der
Mitarbeiter

Vorteile von
Managed Services

Stabiles
IT-System

Schaffung von
Transparenz

sowie Firewalls zu den ausgelagerten Services. Auch die Bereit-
stellung, Konfiguration und Wartung von Storage-Kapazitaten
sowie auch Server-Applikationen zahlen zu den Dienstleistungen,
die externe Partner Ubernehmen kénnen. Aber Achtung: Nicht
jeder MSP bietet alle Arten an, vielmehr spezialisieren sich die
meisten Anbieter auf bestimmte Bereiche und haben hier ent-
sprechendes Expertenwissen vorzuweisen.

Kommunikationsservices

aus der Ferne

Eine Spezialisierung der MSP kann die auf Managed-Communica-
tion-L&ésungen sein, wie sie beispielsweise die readypartner GmbH
gewahlt hat. Kommunikationsservices umfassen sowohl die Fest-
netz- als auch die Mobiltelefonie sowie Lésungen fur Unified Com-
munication (UC) und Collaboration (UCC), auch aus der Cloud. Alle
Funktionen und Services kdbnnen dabei skalierbar und flexibel ge-
bucht werden, da sich die Dienste unter anderem auch nach der
GroBe des Unternehmens richten. Die Kunden sind jedoch weiter-
hin in der Lage, ihre Kommunikation zu steuern. Sie bestimmen
selbst, wann und Uber welches Gerét sie erreichbar sein wollen.
Alle Funktionen und Services lassen sich zudem einfach in dem
bereitgestellten Online-Webtool ,Operator Online” verwalten. So
sparen Unternehmen zudem zusatzliche Kosten ein, da interne Te-
lefonate - auch zwischen verschiedenen Standorten - in diesem
Modell durch das gemeinsame Telefonnetz kostenfrei sind. Durch
eine feste monatliche Grundgebuhr, die sich pro Arbeitsplatz er-
gibt, sind die Kosten stabil kalkulierbar. So entsteht eine Ubersicht-
liche und transparente Kostenstruktur fur den Auftraggeber.

Der richtige Partner

Managed Services funktionieren jedoch nur, wenn aufseiten des
Auftraggebers entsprechendes Vertrauen gegenuber dem exter-
nen Dienstleister herrscht. Das entsteht wiederum nur, wenn sich
alle Parteien bei der vorherigen Auswahl des Managed Service
Providers uneingeschrankt Uber die notwendigen Aspekte der
Zusammenarbeit klar sind. Als Basis wird ein sogenanntes Service
Level Agreement (SLA) aufgesetzt. In diesem Vertrag legen die
Beteiligten fest, welche Leistungen wie und in welchem Zeitraum
zu erbringen sind. Dazu zahlt auch, wem welche Verantwortlich-
keiten obliegen. Unternehmen sollten bei der Wahl des MSP vor
allem darauf achten, ob der externe Dienstleister seine Aktivi-
taten und den Stand der Aufgaben stets offen kommuniziert.
Transparenz lautet das groBe Stichwort, auf das sich Manager
beziehen, denn auch wenn sie weiterhin die Gesamtkontrolle der
IT des eigenen Unternehmens haben, ist es fur die Unternehmen
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wichtig, stets Uber den aktuellen Stand informiert zu sein. Diese
Art der Qualitatskontrolle kann beispielsweise Uber Berichte zum
Fortschritt der Arbeit geschehen. Bietet der Dienstleister eine
hohe Anzahl an Standardisierungen an, muss dies kein Ausschluss-
kriterium sein. Vielmehr halt er so die Kosten und die Komplexitat
gering. Ebenfalls positive Merkmale guter MSP sind das Anbieten
eines Rund-um-die-Uhr-Services sowie die Nutzung eines siche-
ren Hochleistungsrechenzentrums nach deutschem Recht. Mit
der Uberprifung von Kundenreferenzen sowie dem Beachten
von Rankings sowie Benchmarks kénnen potenzielle Auftraggeber
zusatzlich die Kompetenzen des MSP Uberprufen.

Unterschied zum Outsourcing

Haufig kommt es in Bezug auf Managed Services noch zur Ver-
wechslung mit Outsourcing. Dabei ist die Unterscheidung elemen-
tar: Wahrend beim Outsourcing firmeneigene Stellen oder gar
ganze Abteilungen ausgelagert werden, setzen Managed Services
vielmehr auf Entlastung der internen Mitarbeiter. Das bedeutet,
dass die Arbeitnehmer im Unternehmen selbst bleiben und nur
von Gewohnheits-Aufgaben entbunden sind. Denn fallen diese
Routinearbeiten, die sonst den Arbeitsprozess aufhalten, weg,
kénnen sich die Arbeitnehmer auf das Kerngeschaft konzentrie-
ren und effektiver arbeiten. Das wiederum erhoht die Effizienz
und macht auch das Unternehmen auf Dauer erfolgreicher. Die
Kontrolle der Soft- und Hardware sowie des Services bleibt da-
bei stets im eigenen Unternehmen. Outsourcing hingegen ist die
komplette Auslagerung von Teilbereichen oder der gesamten IT.
Das kann auch mit personellen Einsparungen verbunden sein. Die
Kosten werden beim Outsourcing zudem auf Basis der genutzten
Services auf Grundlage von Pauschalen berechnet.

Die Zukunft ist ausgelagert

Bei all den positiven Aspekten von Managed Services sollten die
Beteiligten eines nicht auBer Acht lassen: Stdérungen. Zu den
haufigsten Arten zéhlen Schwankungen im Stromnetz oder die
unsachgemaBe Lagerung der Hardware. Auch moderne Informa-
tions- und Kommunikationsanlagen kénnen hierdurch von Ausfal-
len betroffen sein. Um stets Uber Stérungen auf dem Laufenden
zu halten, zahlt ein Reporting-Modul zum festen Bestandteil eines
Managed-Service-Konzeptes. Das Modul gibt Aufschluss Uber die
Art sowie auch den Schweregrad der vorliegenden Stérung(en)
und beschleunigt den Entscheidungsprozess in der externen Ver-
waltung, ob ein Termin vor Ort notig ist oder ob sich das Problem
aus der Ferne beheben lasst. Auch in Zukunft spielt die Auslage-
rung von Teilbereichen der IT eine groBe Rolle in der Unterneh-
menswelt. Sie wird sogar an Bedeutung gewinnen. Denn mit dem
digitalen Wandel folgen weitere neue Anforderungen und stets
wachsende Herausforderungen. Die beschleunigten Prozesse
entwickeln sich ebenso weiter wie die Technik und auch die Mitar-
beiter der Unternehmen sowie die Kunden. Es gilt, die Strukturen
stets verfugbar abrufen zu kénnen und flexibler sowie leistungs-
fahiger zu gestalten. Dafur bendtigen Unternehmen jedoch auch
entsprechendes Personal mit dem dazugehérigen Know-how. Da-
bei bietet es sich an, die standardisierten IT-Services von einem
externen Partner, eben einem MSP, betreiben und verwalten zu
lassen - ohne je die Kontrolle Uber die Unternehmens-IT abzuge-
ben. Weitere Informationen unter www.readypartner.com



Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen Juni 2018
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Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im Juni 2018 steigt die
Milchverwertung auf den bundesdeutschen Spotmarkten basierend
auf Rahm und Konzentrat gegentber dem Vormonat um 3,5 Ct oder
10,9 % von 32,0 Ct auf 35,5 Ct/kg Milch an. Vor einem Jahr um diese
Zeit lag der Rohstoffwert Spotmarkt bei 39,5 Ct, das sind 4,0 Ct je
kg Milch oder 11,3 % mehr. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt stellt die
berechnete Verwertung einer Milch mit 4 % Fett und 3,4 % EiweiB auf
den beiden wichtigsten Uberregionalen Spotmaérkten, den fur Mager-
milchkonzentrat und fur Industrierahm, dar.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Gegen-
Uber dem Vormonat steigen die mittleren Magermilchkonzentrat-
preise im Juni um 56,3 % oder 40,7 EUR an und zwar von 72,3 auf
112,9 EUR/100 kg TM. Demgegenuber tendierten die Rahmpreise im
Mittel des Monats Juni nur seitwarts auf dem hohen Niveau von 6761
bzw. 676,2 EUR/100 kg Fett.
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ife Rohstoffwert Spotmarkt Deutschland
(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % EiweiB, ohne MwSt)
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Industrierahm — Spotmarktpreise Deutschland
(EUR/100 kg Fett, 40 % Fett, ohne MwSt)

Ausblick Spotmarkt: Im Gegensatz zu den Vormonaten resultierte
die Erhéhung der Bewertung des Spotmarktes im Monat Juni erstmals
wieder ausschlieBlich auf Preiserhéhungen bei Magermilchkonzentrat,
wahren Rahm im Mittel seitwérts tendierte, aber im Verlauf des Mo-
nats zurlickging. Die weitere Entwicklung im Juli durfte daher vorerst
von weiterhin schwacheren Rahmpreisen auf immer noch hohem Ni-
veau und leicht starkeren Konzentratpreisen gepragt sein. Das wurde
die Fett : EiweiB-Relation von dem Tiefpunkt im Mai von 81:19 in eine
robustere GréBenordnung von mindestens 70 : 30 bringen. Im weite-
ren Verlauf der nachsten Wochen kénnte die Verwertung im Bereich
Spotmarkt ihren Ruckstand noch verkUrzen, weil saisonal weniger
Milch angeliefert wird. Noch unklar ist, in welcher Weise die Milcher-
zeugung durch die gebietsweise im Norden und Osten Deutschlands
eingetretene Trockenheit beeintrachtigt wird.

— Milcherzeugerpreis Deutschland (4% Fett)/3.4% Eiweil)
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Milcherzeugerpreise und ife Rohstoffwert Spotmarkt
(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % EiweiB, ohne MwSt)
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Magermilchkonzentrat — Spotmarktpreise Deutschland
(EUR/100 kg Trockenmasse, ohne MwSt)

Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2018, www.ife-ev.de.
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Leistungsschwichere
Mitarbeiter individue

entwickeln

Teure Recruitingaktionen vermeiden

E-Mail: volker@maihoff.de, www.maihoff.de

0 gut wie Uberall werden hdangeringend qualifizierte und

motivierte Mitarbeiter gesucht. Das ist in der milchverar-

beitenden Branche nicht anders. Die Personalsuche ge-

staltet sich schwierig, auch weil RecruitingmaBnahmen
teuer sind. Und dann weiB das Unternehmen oft erst im Nachhin-
ein, ob es tatsachlich gelungen ist, den ,richtigen” Mitarbeiter zu
finden. Im schlimmsten Fall ist das Geld fur die Personalsuche in
den Sand gesetzt worden.

In den eigenen Reihen suchen

Darum sind in der Milchwirtschaft kreative Wege auf dem Weg
zum richtigen Mitarbeiter gefragt. Warum nicht einmal prifen, ob
es im eigenen Unternehmen Mitarbeiter gibt, die eine vakante Stel-
le besetzen kénnen? Vielleicht sitzt das Marketing-Ass unerkannt
in der Buchhaltung? Es ist kontraproduktiv, wenn Mitarbeiter an
inrem Arbeitsplatz inre Potenziale nicht entfalten kénnen. Zielflh-
rend hingegen ist es, ab und an zu Uberprifen, ob Anforderungs-
und Qualifikationsprofil passgenau Ubereinstimmen (s. Infokasten
1). Wenn dem nicht so ist, ist sowohl dem Mitarbeiter als auch dem
Unternehmen geholfen, wenn Frau Muller von der Buchhaltung ins
Marketing wechselt.

Weiterentwicklung

leistungsschwacher Mitarbeiter

Mitarbeiter leisten nun einmal Unterschiedliches. Wer dies er-
kennt, kann trotzdem fragen, woran das liegt und die Konsequen-
zen ziehen. Naturlich gibt es Mitarbeiter, bei denen es ,.einfach
nicht reicht”. Selbst durch ausgefeilte Entwicklungsprogramme
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Unser Autor: Volker Maihoff hat sich als Verkaufs-/Fuhrungskraftetrainer und Business Coach
auf die Themen Vertriebsstrategie, Verkaufstraining und Mitarbeiterfuhrung spezialisiert.

Kontakt: Maihoff & Partner GbR, Bocholder Str. 278, 45356 Essen, Telefon: 0201/6480745,

wird es nicht gelingen, sie auf das erforderliche Kompetenzni-
veau zu hieven. Um solche Mitarbeiter geht es hier nicht: Viel-
mehr ricken diejenigen leistungsschwacheren Mitarbeiter (Low
Performer) in den Fokus, die angesichts ihrer Qualifikationen und
Kompetenzen eigentlich mehr leisten kdnnen mussten. Zu prifen
ist, ob und wie sich diese Mitarbeiter so férdern lassen, dass sie
ihr gesamtes Potenzial entfalten kénnen und wollen.

Lern-Duos bilden

Zielfuhrend ist es, wenn die Mitarbeiter voneinander lernen kon-
nen. Nehmen wir das Beispiel Vertrieb: Ein eher leistungsstarker
Verkaufer, ein High Performer, begleitet den leistungsschwéache-
ren Kollegen zu einem Kundentermin, beobachtet das Kundenge-
sprach als stiller Beobachter, gibt danach produktiv-konstruktives
Feedback. Oder er gibt ihm sein Wissen und seine Erfahrungen in
der Firma weiter, indem die beiden eine Lernpartnerschaft bilden.

Eventuell 1dsst sich ein Gesprachskreis einrichten, in dem es um
den direkten Austausch geht und die Topleute von ihren Kunden-
kontakten berichten. Klar ist: Es bedarf dabei einer guten Orga-
nisation, damit der eine Mitarbeiter vom leistungsstarken Kolle-
gen lernen kann, ohne dass dieser dadurch einen Nachteil erfahrt.
Denn nur dann ergibt sich auch ein Pluspunkt fur Betriebsklima: Es
entsteht eine Atmosphére Klima des gegenseitigen Unterstutzens.

Erfolgsberichte verfassen

Spitzenmitarbeiter machen einiges richtig, und von Menschen,
die etwas richtig machen, lasst sich lernen. Darum sollten die Un-
ternehmensleitung und die FUhrungskrafte daflr sorgen, dass



die guten Leute ihre Erfolge dokumentieren und fur die schwa-
cheren Kollegen verfugbar machen. Bei gréBeren Unternehmen
werden die Erfolgsberichte ins Intranet gestellt, vielleicht ver-
knupft mit dem motivatorischen Impuls, diejenigen Mitarbeiter,
deren Berichte Verwendung finden, mit einer kleinen Anerken-
nung oder Auszeichnung zu belohnen.

Vielleicht sind die Topleute dann auch bereit, ihre Erfolgsauf-
zeichnungen zu einem Konzept mit sehr konkreten Handlungsan-
leitungen zu verdichten, die sie in einem Kompendium oder Leit-
faden prasentieren.

Mit klaren

Zielvereinbarungen fithren

Ein Low Performer weiB meistens um seine Leistungsschwache
und ist darum verunsichert. Es ist hilfreich fur ihn, wenn seine
FUhrungskraft mit klaren Zielvereinbarungen arbeitet und die
Aktivitaten zur Zielerreichung mit ihm im Detail abspricht. Dabei
sollten die Aktivitaten messbar, nachpruifbar und individualisier-
bar sowie zeitlich und qualitativ klar beschrieben sein.

Solch eine Aktivitatenliste mit Uberschaubaren operativen Teil-
zielen wird vom leistungsschwachen Mitarbeiter eher als erreich-
bar eingestuft als ein ,UbergroBes” Ziel, das bei ihm die Angst
vor dem Scheitern férdert. Die aktivitatenbasierte Mitarbeiter-
fUhrung tragt oft zur Motivation des Low Performers bei, wenn
die Teilziele auf sein vorhandenes und mogliches Leistungspoten-
zZial Rucksicht nehmen und in einem Uberschaubaren Zeitrahmen
erreichbar sind - und so rasch motivierende Erfolgserlebnissen
nach sich ziehen.

Nach Potenzialanalyse

Weiterbildungen anbieten

Mit einem detaillierten Kompetenz-Check ist es maoglich, den
Kompetenzlticken der leistungsschwacheren Mitarbeiter auf die
Spur zu kommen. Die Ergebnisse des Checks bilden die Grundlage
flur passgenaue Entwicklungsprogramme und Weiterbildungen,
mit denen sich die C-Mitarbeiter zunachst in die B-Klasse und
dann vielleicht sogar in die A-Klasse hoch kdmpfen.

Ubrigens lohnt sich diese Potentialanalyse fur alle Mitarbeiter:
Auch die Topleute kénnen - und wollen - Neues lernen. So ist
es denkbar, dass im Gefolge der Analyse fur die Low Performer
ein Seminar konzipiert wird, in dem auf deren jeweiligen Schwa-
chen eingegangen wird. Die Top Performer hingegen erhalten ein
Vieraugen-Coaching.

Bei solchen Checks stellt sich oft heraus, dass es lediglich eines
kleinen AnstoBes bedarf, um einen bis dahin durchschnittlichen
Mitarbeiter in die erste Liga der Top Performer vordringen zu
lassen. Andererseits kommt es vor, dass der Check ein erstaunli-
ches Resultat zutage fordert: Der Mitarbeiter saB auf einem fur
ihn ,falschen” Arbeitsplatz. Er wandert nun von der Marketing- in
die Vertriebsabteilung - und beweist sich dort als leistungsstar-
ker Innendienstler.

Fazit

Mithilfe der Strategien lassen sich die Leistungsbereitschaft und
Leistungsfahigkeit schwacherer Mitarbeiter fordern, sodass man
mit ihnen vakante Positionen besetzen kann. Und dann muss viel-
leicht gar kein neuer Mitarbeiter eingestellt werden.

Infokasten 1: Den Superstar
im eigenen Unternehmen suchen

« Imitieren Sie Dieter Bohlen und Co. und begeben Sie sich auf
die Suche nach dem Super-Mitarbeiter. Und zwar in Ihrem Un-
ternehmen.

Hilfreich ist eine abteilungstibergreifend tatige ,Talent Task
Force". Deren Aufgabe es ist, bisher unerkannte Talente aufzu-
spuren. In kleineren Unternehmen kann dies ein Talent Scout
ubernehmen.

Richten Sie fur die Talentsuche im Intranet einen Bereich ein,
in dem sich Mitarbeiter, die sich unternehmensintern veran-
dern wollen, ,bewerben* kénnen.

Fragen Sie Mitarbeiter, ob sie Empfehlungen geben kénnen.
Vielleicht bekommen Sie zu héren: ,In der Buchhaltung sitzt
eine Frau Miller, die erzahlt in der Mittagspause immer von so
tollen Marketingideen ..."

Infokasten 2: Leistungsstarke und
-schwache Mitarbeiter zum Team formen

Aufgabe der Fuhrungskraft ist es, dass sich die eher durch-
schnittlichen Mitarbeiter nicht bloBgestellt fuhlen, indem ih-
nen die Leistungsstarke der Topkrafte vorgehalten werden.
.Der macht das ja sowieso besser als ich” — diese Denkhaltung
des leistungsschwdcheren Mitarbeiters ist ebenso kontra-
produktiv wie die der Spitzenkraft: ,Es lohnt sich nicht, sich
anzustrengen, der Kollege wird schon dafur sorgen, dass das
Teamergebnis kein berauschendes sein wird."

Darum steht die Fuhrungskraft in der Verantwortung und
Pflicht, in Coaching und Einzelgesprach die Low Performer
mit EinfUhlungsvermégen dabei zu unterstitzen, bessere
Leistungen zu erbringen.

Infokasten 3: Spitzenkraft
vom Low Performer profitieren lassen

* Hilfreich fur Team- und Mitarbeiterentwicklung sowie Be-
triebsklima ist es, wenn auch der leistungsstarke Kollege vom
leistungsschwacheren Kollegen profitieren kann.

« Dies ist zum Beispiel der Fall, wenn der ansonsten eher durch-
schnittliche Mitarbeiter uber die ausgepragte Fahigkeit ver-
fugt, Kunden zu Weiterempfehlungen zu animieren, und dies
an den Leistungstrager weitergibt.
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MOLKEREI INDUSTRIE

(Fachverband der Milehwirtsehaftler
Sehleswig-F0olstein und
MeclelenburgOorpommern e. 0.

< 27.08. * Johann Adolf Albertsen; Wester-
ende 4; 25885 Immenstedt; 77 Jahre

= 31.08. ¢ Claus Lucht; Steenrott 6; 24214
Gettorf; 82 Jahre

Landesverband bayerischer
und scichsiseher Mollereifachleute

und Milehwirtsehaftler ¢ 0.

< 01.08. ¢ Hans-Joachim Muller; Hartmann-
str. 15 b; 97688 Bad Kissingen; 82 Jahre

= 10.08. ¢ Karl-Heinz Feilner; Waldstr. 2;
91275 Auerbach; 70 Jahre

= 11.08. ¢ Werner Wittmann; Prof.-Urban-
Str. 11; 83043 Bad Aibling; 83 Jahre

< 14.08. « Alois Kramer; Saisting 17; 93494
Waffenbrunn; 60 Jahre

< 18.08. ¢ Josef Bernecker; De-la-Paz-Str. 53;
80639 Munchen; 90 Jahre

< 23.08. « Siegfried Lippolt; Sallstr. 34; 30171
Hannover; 89 Jahre

< 25.08. » Walter Schwab; Bergstr. 17; 92718
Schirmitz; 86 Jahre

= 26.08. ¢ Franz Bachhuber; Arberstr. 15;
94161 Ruderting; 90 Jahre

< 26.08. ¢ Theodor Schéafer; Kaltensondhei-
mer Str. 47a; 97318 Kitzingen; 80 Jahre

< 28.08. * Alfred Remmele; Memminger Str.;
88416 Ochsenhausen; 88 Jahre

glatwleetlt

Oerband der NMilehwirtschaftler
Berlin und Brandenburg ¢ 0.

< 27.08. * Bernd Compart; Dammweg 10;
12435 Berlin; 80 Jahre

(Fachverband dew Milehwirtschaftler
Westfalen-Lippe ¢ 0.
= 14.08. * Anton Heuel; EschenstraBe 15a;
44225 Dortmund; 75 Jahre

< 27.08. * Dr. Wolfgang von Wiese; Linden-
straBe 38; 32545 Bad Oeyenhausen; 75
Jahre

Landesverband baden-
wiirttembergischer Milehwirtsehaftler
und chemaliger Mollereisehiiler
Wangen/cAllgéiu e 0.
< 07.08. ¢ Gerhard Buhmann; Weissenauer

Halde 6/1; 88214 Ravensburg; 78 Jahre

< 12.08. * Eugen Herter; Sonnenrain 6; 88214
Ravensburg-Torkenweiler; 86 Jahre

< 12.08. ¢ Hans Zimber; Am Rebberg 3 c;
78283 Bollschweil; 73 Jahre

< 18.08. ¢ Willi Birker; Lindensteige 5; 88069
Tettnang; 72 Jahre

< 21.08. « Siegmar Muller; Mozartstral3e 27;
88214 Ravensburg; 76 Jahre

< 21.08. ¢« Maximilian Otter; Ludwig Thoma
Str. 16; 93138 Leppersdorf; 76 Jahre

< 26.08. ¢ Hubert Scherer; Waltenberger
Allee 2; 87435 Kempten; 90 Jahre

< 26.08. * Manfred Klager; Jahnstr. 10;
88214 Ravensburg; 79 Jahre

< 28.08. ¢ Alfred Remmele; Burghalden-
weg 28; 88416 Ochsenhausen; 88 Jahre

(Fachverband dee Mileh-
wirtsehaftler in Wiedersachsen
und Sachsen-cAnhalt ¢ 0.

< 03.08. ¢ Reinhard Hiller; Schittorfer Str. 24;
49809 Lingen; 75 Jahre

= 05.08. < Albert Martsfeld; Wilh.-Cord-
Muller-Str. 32; 27383 ScheeBel; 80 Jahre

« 07.08. ¢ Dieter Rossel; Am Trendelkamp
23; 31319 Sehnde; 85 Jahre

(Fachverband hessiseher und
thiiringiseher Milehwirtsehaftler ¢ LO.
< 01.08. « Dr. Rolf Schoder; Siedlung Sonnen-

blick 11; 07749 Jena; 73 Jahre

= 03.08. ¢ Eberhard Fricke; Michelsfeld 13;
36103 Flieden; 76 Jahre

= 09.08. ¢ Dr. Herbert Lieber; Rainweg 6;
34292 Ahnatal; 83 Jahre

= 24.08. ¢ Heinz Bonsel; Zum Burgberg 20;
34393 Grebenstein; 95 Jahre

« 25.08. ¢ Heinrich GroB; Hillebergstr. 51;
64319 Pfungstadt; 80 Jahre

< 28.08. * Gisela Grindig; Wilhelm-Firl-Str. 36;
09122 Chemnitz; 83 Jahre



NACHRICHTEN

> KARL SCHNELL

Das Mischzentrum -
Dreh- und Angelpunkt
einer automatisierten

Produktionslinie

Das KS Mischzentrum

Das Zusammenfiihren, die Kompositi-
on der verschiedenen Rohmaterialien
zu einer homogenen, zur Weiterver-
arbeitung bereiten Masse, war in der
Schmelzkiseherstellung schon immer
der zentrale Punkt, an dem sich das
Bessere vom Guten unterschied. Nicht
nur das reine Zusammenmischen von
Gewichtsanteilen der Einzelkompo-
nenten ist hier gefragt, es kommt dabei
auch in hohem MaRe auf den genauen
Zeitpunkt der Komponentenzugabe
an. Es ist eben nicht unwichtig, wann
Kase, Wasser, Zusatzstoffe, Gewitirze
etc. in den Mischvorgang eingebracht
werden.Nicht unerheblich ist auch das
Werkzeug, das zum Mischen verwen-
det wird, seine technischen Moglich-
keiten, seine Steuerbarkeit.

KARL SCHNELL bietet hier mit
seinen Mischern Produktionszentren
an, die keine Wiinsche mehr offenlas-
sen. Weder im Hinblick auf die Char-
gengrolle - zwischen 100 | und mehr
als 7000 1 ist alles darstellbar - noch
was eine exakte Rezeptursteuerung
anbelangt.

Fiir Forschung und Produktentwick-
lung hat KS zudem einen 30 | Mischer
im Programm, ausgestattet mit allen
Features, die auch die ,GroRen® zu bie-
ten haben.

zur Verstarkung unseres Teams suchen
. wir sie als:

Wir haben uns als unobhdngiger Prifdienscleiscer auf Inspebrifonen von Preressanlagen in
dar lebensmittelindusorie spezialisiert. Auf Grund des scarken Auftragswachstums suchen
wir zur Yerstarbung unseres Inspebroren - Teams @inen technisch versiercen,

Anlagen-/ Priiftechniker (m/w)

Fir don Roum Norddeurschiond.

Thre Profil

Sie hoben eine Ausbildung zum Anlogenbouar, Schwaeissfochmann, Schlosser. Gule lechnische
Kenninisse und Erfahrungen innerholb der Lebensminelindusirie sind van Yoreil

Ihre Aufgabe

Inspakrionen (z.8. Oberfbchenrissprifungen von Tonks, Wonnen, Sprihirocknern,

Sommel- und Transparifehrzaugen, CIF Yolidierung, Uberprifung von Wirmaorauscharn,
Einzelplotienprifungen, HeiBhaliezeilmessungen, Rouhigkeilsmessungen, Wondsiarkenmes
sung) im Aufirog der Boctofercesinsozplonung/-leitung und in Absprochs und Absfimmung
mit dem Hunden gemER unserer Quolitdtsvarschriften in Prozessanlagen in der
Lebensminelindusirie,

Angebot

Wir bieten sine Imeressonte, entwickiungsfihige Aufgobe In sinem
angenshmermn und lelsiungsférdernden Umfeld

Diw Borgitschoft zum Roisen sowie Spofl on der Fir eine Dienstleisiung
noiwandigen flexiblen Arbeirszeigesioliung sallien Sie mitkringen.

Hoben Sie Inferesse?

Donn senden Sie lhre vollsidndigen Bowerbungsuntarlagan
mir Angobe des Frihesten Einreltrsiarming sowie lhrar
Geholisversiellungen on:

Boctoforce GmbH

Edisonsirafe Jo, 59199 Banen,
office@bocioforce.com, www.bocioforce.de
Einsotzart

Raum Norddeutschlond Toke a laok

www.boctoforce.de
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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
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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
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NACHRICHTEN

> Zentis

125jahriges Bestehen gefeiert

Feierten das 125jahrige Jubilaum: Ge-
sellschafter Franz Zentis, NRW Minister-
prasident Armin Laschet, Gesellschafter
Walter Doring und die Geschaftsfiihrer
Stephan Jansen, Norbert Weichele und
Karl-Heinz Johnen (Foto: Zentis)

Am 20. Juni wurde das Aachener Familienunternehmen Zentis 125 Jahre alt.
Gefeiert wurde dies am 23. Juni mit einem grollen Fest fiir die Belegschaft. In
den Jahren seines Bestehens hat sich Zentis zu einem Global Player und einem
der weltweit fithrenden Fruchtverarbeiter entwickelt. molkerei-industrie bringt
demnaichst ein Portrat des Unternehmens.

Stellenanzeige

Alles Gede. Natinlich vos (s }W.ELBCHEN

Die SCHWALBCHEN MOLKEREI AG ist ein traditionsreiches Privatunternehmen der
deutschen Milchwirtschaft. Mit klarem Leitbild und konsequentem Handeln haben wir uns in
den vergangenen Jahren kontinuierlich weiter entwickelt. Unsere Kernkompetenz besteht in
der Herstellung und Vermarktung von qualitativ hochwertigen Frischprodukten.

Fir unseren Standort in Bad Schwalbach suchen wir ab sofort:

Molkereitechnologen / Molkereifachleute (m/w)
oder Fachkréfte fiir Lebensmitteltechnik (m/w)

Anforderungsprofile:

e Abgeschlossene Berufsausbildung

Erfahrung in einem produzierenden Lebensmittelunternehmen, vorzugsweise im
Molkereibetrieb

Hohe Bereitschaft zur Teamarbeit

Flexibilitat in Bezug auf neue Arbeitsmethoden

Eigenverantwortliche, selbstéandige und gewissenhafte Arbeitsweise
Einsatzbereitschaft und Belastbarkeit

Wir bieten lhnen einen sicheren und verantwortungsvollen Arbeitsplatz in einem
zukunftsorientierten Unternehmen. Die Stellen erfordern die Arbeit im Schichtbetrieb.

Wenn wir |hr Interesse geweckt haben, schicken Sie uns bitte Ihre aussagefahigen
Bewerbungsunterlagen unter Angabe des friihestmdglichen Eintrittstermins und der
Gehaltsvorstellung zu. Wir freuen uns auf lhre Bewerbung.

SCHWALBCHEN MOLKEREI AG, BahnhofstraRe 38, 65307 Bad Schwalbach
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111. ZDM-VERBANDSTAG

DONNERSTAG, 27. SEPTEMBER2018 [t ¥ = | T T

13.00 - 17.00 Uhr

Vorstandssitzung und Mitgliederversammlung

des Fachverbandes der Milchwirtschaftler Schleswig-Holstein MOLKERE“NDUSTNE 4.
und Mecklenburg-Vorpommern " Roland Sofna

Moderation:

ab 17.00 Uhr Der neue Goldesel BFG IAR Hiinfeld GmbH)

jranlagen - :
1. gemeinsame Pramierungsveranstaltung - ‘((r\‘/\:rr:in T(?\oo | Dr. Joachim Clemens
ab 19:30 Uhr HEll  , performance in PET

Schleswig-Holstein und Mecklenburg-Vorpommern-Abend

mit regionalen Kase-Spezialitaten und Buffet E
.......................................................................................... 3. Energieefﬁi‘enz Net
: (Lutz Lohmann, EnB

gsvalidierung - Hilf

(Frank Fretwurst, K ad neu erfinden?

Jwerke - Warum das R

d
FREITAG, 28. SEPTEMBER 2018 e aus der Clou

4. CIP Reinigun
ab 8.30 Uhr (Thomas Tyborsky, Ecolab)
Freilichtmuseum Molfsee, historische Meierei unter Dampf gicherheitin Echtzeit
(Abfahrten mit Bus ab Hotel um 8.30/11.00/14.00 Uhr, 5. Sensoren - \‘giemens)
Riickfahrten ab Molfsee um 11.45/14.45/17.45 Uhr) (Hans Haberl: e Utopie?
13.00 - 13.30 Uhr 6 Datensicherheit im Unternehm

tteray, CSB)
Schleswig-Holsteinisches Kasebuffet und (Dr. Klemens van Betteray

Eroffnung der Fachausstellung

13.30-17.30 Uhr éﬁp@

DMA-Fachtagung, Teil 1 und Fachausstellung
17.30 - 19.00 Uhr DM A.FACHTAGUNG' TEIL2

ZDM-Vertreterversammlung (Gaste sind herzlich willkommen!)

ab 19.00 Uhr L 4.0 - DIE FORTSETZUNG

[\
Gemeinsamer BegriiBungsabend mit DJ "N‘\,Ei‘:fsag‘)‘:‘ Eckhard Rimkus : ”
0 : 5 3fte aus?
............................................................................................ - Deutsch‘a“t"r‘t': ::::-‘::aoozenﬂ
e
SAMSTAG, 29. SEPTEMBER 2018 - (Dar, Jurgen Albers, personalbera —
ahrun
8.30-12.30 Uhr . Bildung 8.0n der dex;\tsfcthNec:\G‘;-'nahr 9
¢ Besuch Marineehrenmal Laboe (Treffpunkt 8.15 Uhr Foyer Hotel) : (Vertreter der Gewerkscna
3 . bedarf
:10.00-13.00 Uhr A 3, Qualifikationsliicken ;i"\g‘ o tschat
[i DMA-Fachtagung, Teil 2 und Fachausstellung in der europaischen
13.00 Uh (Torsten Sach, AEDIL
r . ie -
: kademie
Empfang der Auszuzeichnenden mit Imbiss Die peutsche Molkerei A -fkatioﬂsbeda“
- Die Antwort auf den Qualifi

14.00 - ca. 17.00 Uhr
Ehrung der Jahreshesten und Auszeichnung
+Ausbildungsbetrieb der deutschen Milchwirtschaft 2018"

(Eckhard Rimkus, DMA)

Bitte senden Sie den Anmeldebogen (erhaltlich beim ZDM) bis 1. September 2018 ausschlieBlich an:
Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e.V., JagerstraBe 51, 10117 Berlin, Fax: 030-40 30 445-53, E-Mail: info@zdm-ev.de
Bei Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfiigung: Telefon: 030-40 30 445-52



