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Das Verpackungsgesetz stellt
neue Herausforderungen

Autoschrauber zu Käsern!

Mehr Beitragszahler, Überwachung der Dualen Systeme und
geldwerte Vorteile für das stoffliche Recycling

Demnächst kommen viele Vwler auf den Arbeitsmarkt

mi | mi-Meinung

REDAKTIONREDAKTION

In ihrer permanenten Suche nach beruf-

lichem Nachwuchs kann sich die Milch-

industrie inzwischen argumentativ viel

besser schlagen. Denn bei ihr sind die Ar-

beitsplätze wohl auf lange Sicht sicherer als

in der KFZ-Industrie. Volkswagen, das eins-

tige Vorzeigeunternehmen, das Dickschiff

moderner Mobilität, mogelt sich gerade

selbst zugrunde, und überhaupt werden

Autos in ihrer jetzigen Form ohnehin abge-

schafft. Man wird sicher nicht lange warten

müssen, bis unsere Weltretter in Berlin die

norwegische Steilvorlage dafür aufgegrif-

fen haben. In der Folge werden bald aberzig-

tausende Autobauer auf den Arbeitsmarkt

strömen – diese Leute bringen allesamt Fa-

brikerfahrung sowie Leistungsbereitschaft

mit und sollten daher schon jetzt von Emis-

sären der Molkereien umworben werden

(vielleicht macht man um die Abgastrickser

einen Bogen). Im Prinzip muss man heute in

einem modern ausgestatteten Milchwerk

ja nur noch die richtigen Mausklicks oder

Touchgesten produzieren, alles geht auto-

matisch und das Expertenwissen ist ohne-

hin in die Maschinen-, Linien- und Werks-

steuerung gewandert. Damit wird sich der

Schulungsaufwand für die ehemaligen Au-

toschrauber in Grenzen halten, nur bei der

Hygiene müsste man evtl. etwas intensiver

rangehen. Alles also wirklich kein Problem,

meint Roland Soßna, der sich schon lange in

einem völlig problemlosen Land weiß.

Nach drei Umweltministern und sie-

ben Jahren Diskussion: Statt einem

Wertstoff- liegt nun der Entwurf

für das neue Verpackungsgesetz vor, er wird

zum Zeitpunkt des Erscheinens dieser Aus-

gabe quasi „amtlich“ sein. Gut informierten

Kreisen zufolge wird sich auf dem weiteren

Weg an dem Gesetzesvorhaben kaum noch

etwas ändern. Erneut gefällt sich Deutsch-

land in der Übererfüllung von EU-Vorgaben,

erneut kommt es zu unnötigen Belastungen

für die heimische Wirtschaft.

Getreu dem seit 1991 mit der ‚Erstausgabe‘

der Verpackungsverordnung eingeschlagenen

Weg, will das Verpackungsgesetz das stoffli-

che Recycling weiter erhöhen. Bei Kunststof-

fen fällt dies besonders deutlich aus, die Quote

steigt von aktuell 36 Prozent auf 63 Prozent.

Aber auch bei den Getränkekartons wird die

Wiederverwertungsquote erhöht, und zwar

von 60 Prozent auf 80 Prozent. Damit werden

für die bei Mopro üblichen Verpackungsmate-

rialien die Daumenschrauben deutlich angezo-

gen. Warum zwar Erdöl, aber keine Kunststof-

fe thermisch verwertet werden dürfen, wird

nicht begründet – weil nicht begründbar.

Gravierender noch als die Heraufsetzung

der Quoten für die stoffliche Verwertung

wird sich die lt. VerpackG anstehende Einrich-

tung einer zentralen Stelle auswirken, die die

Arbeit der Dualen Systeme überwacht. Damit

soll unter anderem erreicht werden, dass

über das Schließen von Schlupflöchern deut-

lich mehr Geld ins System kommt.

Mit der Einrichtung der zentralen Stelle

unweigerlich einhergehend, könnte sich bei

Verpackungen, speziell bei Kunststoffen, die

Menge, für die am Ende wirklich Gebühren

bezahlt werden, lt. Insidern um etwa ein Drit-

tel erhöhen. Ob dies zur Entlastung für die

schon bisher ehrlichen Zahler beiträgt, darf

angesichts der Art und Weise wie in Deutsch-

land mit Gebühren verfahren wird, durchaus

bezweifelt werden.

Neben einer pauschalen Steigerung der

stofflichen Verwertung sieht das Verpa-

ckungsgesetz auch eine Bevorzugung der

Recylingfähigkeit bei den Lizenzgebühren vor.

Hierin steckt eine riesige Herausforderung

für Entwickler, Hersteller, Abpacker und Han-

del gleichermaßen. Denn Verpackungen sollen

zwar das Recycling erleichtern, sie müssen

aber auch weiterhin das Produkt zuverläs-

sig schützen und nachhaltig sein, aber auch

eine ansprechende Aufmachung für den POS

erlauben. Und bei all diesen Prämissen sollen

Verpackungen auch noch kostengünstig sein.

Man wird sehen, was auf dem Weg vom Pla-

nertisch in die Realität übrig bleiben wird.

Wiederholt wurde festgestellt, dass eine

Verpackungsverordnung, jetzt Verpackungs-

gesetz, unterm Strich keineswegs zu Verbes-

serungen im Sinne der Nachhaltigkeit führen

muss. Wenn das Ökoinstitut für das deutsche

Verpackungsrecycling im Jahr 2014 eine Ein-

sparung von 1,9 Millionen Tonnen CO
2

errech-

net, erscheint dies angesichts über 900 Milli-

onen Tonnen an Gesamt-CO
2
-Emmissionen in

Deutschland dennoch als ein marginaler, da-

für relativ teurer Weg zum Klimaschutz. Aber

das Verpackungsgesetz ist eben auch nur ein

politisches Konstrukt ohne jede wirtschaftli-

che Grundlage, erkennt Roland Soßna.
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„Veränderung und Tradition“
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mi | ZDM Verbandstag 2016

Sehr geehrte Damen und Herren, liebe Kolleginnen und Kollegen,

wir begrüßen alle Teilnehmer und Gäste des 109. Verbandstages des

Zentralverbandes Deutscher Milchwirtschaftler (ZDM) und der Jah-

reshauptversammlung des Landesverbandes bayerischer und sächsi-

scher Molkereifachleute und Milchwirtschaftler (LBM) in Dresden.

In diesem Jahr ist der LBM nicht nur Gastgeber des „großen Verbands-

tages“, sondern er führt auch seine Jahreshauptversammlung parallel

durch. Damit unterstreicht der größte Mitgliedsverband zum einen

die bundespolitische Bedeutung des ZDM und trägt zum andern auch

den Veränderungen im Berufsleben unserer Mitglieder Rechnung. In

Zeiten, in denen vor dem Hintergrund der derzeitigen wirtschaftli-

chen Lage alles nach seiner Effizienz bewertet und auf Nützlichkeit

für die milchwirtschaftlichen Unternehmen und unsere Fördermit-

glieder überprüft wird, ist es das Gebot der Stunde, auch bei den Ta-

gungen der berufsständischen Organisationen zusammenzurücken.

Wir brauchen eine Plattform, auf der sich alle Akteure ohne Zwän-

ge fachlich aber auch menschlich austauschen können. Im Lichte des

derzeitigen Fachkräftemangels ist der Faktor Mensch mindestens

genauso wichtig wie die voranschreitende Automatisierung in unse-

ren Molkereien. Daher widmet sich auch der erste Teil der diesjäh-

rigen Fachtagung „Molkereiindustrie 4.0“ mit sieben Fachvorträgen

den Chancen der nächsten Digitalisierungswelle. Im zweiten Teil wird

erstmals im Rahmen des ZDM-Verbandstages dem Thema „Personal“

ein großer Rahmen gegeben. In diesem „Mopro-Job-Gipfel“ sollen die

Torsten Sach

Zentralverband

Deutscher Milchwirtschaftler

Zentralverband

Deutscher Milchwirtschaftler

Landesverband Bayerischer und Sächsischer

Molkereifachleute und Milchwirtschaftler

Ludwig Weiß Georg RauschmayrLudwig Weiß

unterschiedlichsten Facetten von den Erwartungen der zukünftigen

Mitarbeiter bis zum Finden und Halten dieser belichtet werden.

Wir brauchen Menschen, die bereit sind, Verantwortung zu überneh-

men und den Mut haben, Entscheidungen zu treffen, die auf den ers-

ten Blick nicht populär sind. Das erfordert nicht nur fachliche und

menschliche Kompetenz, sondern auch immer mehr ein persönliches

grenzübergreifendes Netzwerk. Dieses „Networking“ ist schon seit

Gründung des ZDM eines der Hauptanliegen unserer berufsständi-

schen Dachorganisation.

Ohne einen qualifizierten Nachwuchs kann die Zukunft nicht gestal-

tet werden. Genau deswegen werden seit 1989 auf der traditionellen

Festveranstaltung die jahresbesten Auszubildenden, Meister, Tech-

niker, Diplomanden und verdienten Ausbilder mit einer Urkunde des

Bundesministers für Ernährung und Landwirtschaft ausgezeichnet.

Natürlich ist auch das betriebliche Umfeld für den Ausbildungserfolg

mitentscheidend. Deshalb ehren der ZDM und der Milchindustrie-Ver-

band (MIV) in diesem Jahr bereits zum fünften Mal gemeinsam den

„Ausbildungsbetrieb des Jahres in der deutschen Milchwirtschaft“.

Unser gemeinsames Programm im „Elbflorenz“ wurde für Sie so ge-

staltet, dass für jeden etwas geboten wird. Wir wünschen allen Gästen

schöne und interessante Tage in Dresden.
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2-TÄGIGE FACHTAGUNG VOM 30. SEPTEMBER BIS 1. OKTOBER

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

Hotel The Westin Bellevue Dresden

G I P F E L

2.mopro
job.de

2. TAG
„PERSONAL 4.0“
Moderation Torsten Sach
(Samstag, den 1. Oktober 2016 von 10.00 – 13.00 Uhr)

Die Jugend gibt es nicht! Wie man die richtige Ansprache
für junge Menschen findet
Bernhard Heinzlmaier, tfactoryTrendagentur, Hamburg

„Transparenz“ in der Arbeitgeberkommunikation Realistic Job Previews
oder umgangssprachlich: Vorhang beiseite ziehen
Joachim Diercks, Geschäftsführer CyQuest, Hamburg

Ganzheitliche Recruitingstrategien
Carl C. Müller, TOPOS Personalberatung C.C. Müller, Nürnberg

Ausbildung am Standort Leppersdorf
(Ausbildungsmarketing, Recruiting, Onboardingphase,
Begleitung der Ausbildung, Förderung von Potentialträgern)
Christine Schmidt, HR-Leitung Leppersdorf,
Unternehmensgruppe Theo Müller

Traineeprogramm und Duale Studenten in der UTM
Jörg Müller, HR-Leitung Aretsried und Freising,
Unternehmensgruppe Theo Müller

1. TAG
„MILCHINDUSTRIE 4.0“
Moderation Roland Sossna
(Freitag, den 30. September 2016 von 13.30 – 17.30 Uhr)

„Was ist Industrie 4.0?“
Roland Riedl (planemos GmbH)

„Chancen der Digitalisierung“
Hans Haberl (Siemens AG)

„Was kommt ?“
Jürgen Dechow (GEA Group AG)

„Echtzeitdaten implementieren“
Bernd Opgenorth (ProLeiT AG)

„Intelligente Messtechnik und Systemintegration“
Dirk Ostermann (Tetra Pak Processing GmbH)

„F-Trace-Unmögliches wird möglich?“
Dr. Klemens van Betteray (CSB-System AG)

„Vom Labor in den Prozess (NIR)“
Jörg Schück (Bruker Corporation)

„Energie 4.0“
Andreas Fritz (EnBW AG)

6-7_ZDM Grusswort_DL.indd 7 05.09.16 09:47
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Industrie 4.0

8 9 2016 | moproweb.de

Unsere Autoren: Roland Riedl, planemos GmbH, Wetterkreuz 11, 91058 Erlangen,
E-Mail: riedl@planemos.de; Petra Wagner, freie Journalistin, Adelsdorf

Schlagwort oder schlagkräftiges Modell für die Zukunft?

Industrie 4.0. Ist das ein Update? In
der Industrie? Oder nur der „mo-
derne“ Ausdruck für die Weiterfüh-
rung der industriellen Revolution? Es

steckt etwas von beidem darin: Industrie
4.0 ist eine Initiative der Bundesrepublik
Deutschland um die Effizienz der Produk-
tionsbetriebe zu steigern.

Und warum ausgerechnet 4.0? Nun – die
sogenannte „erste industrielle Revolution“
begann mit der Entwicklung der Dampfma-

schine ab 1712. Die „zweite“ mit der Nutzung
der elektrischen Energie in der Mitte des 19.
Jahrhunderts. Der Elektromotor verdräng-
te die zentrale Dampf-Kraftmaschine, Mas-
senproduktion wurde möglich. 1941 baute
Konrad Zuse in Berlin den „Z3“, mit über
2000 Relais für das Rechenwerk und den
Speicher. Er ist der Vorläufer der modernen
Computer. Die folgende Computerisierung
wird als dritte industrielle Revolution, Indus-
trie 3.0, gesehen. Das 2007 von Steve Jobs

vorgestellte iPhone markiert den Übergang
von Industrie 3.0 zu Industrie 4.0.

Zukunftsprojekt der
deutschen Regierung
Die deutsche Wirtschaft ist vom Mittel-
stand geprägt. Damit die Unternehmen
im Wettbewerb gegen neue globale An-
bieter auch in Zukunft bestehen können,
wurde 2013 der Start der Plattform In-
dustrie 4.0 offiziell auf der Hannover

8-10_Riedl_DL.indd 8 06.09.16 12:43
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Messe bekannt gegeben. Die Verbände
VDMA, ZVEI, BITKOM sowie Industrieun-
ternehmen begannen eine Strategie zu
erarbeiten für die Zukunftsfestigkeit
Deutschland in der Industrie und zur
Standardisierung.

Im April 2015 wurde die Plattform In-
dustrie 4.0 ausgebaut – weitere Akteure
aus Unternehmen, Verbänden, Gewerk-
schaften, Wissenschaft und Politik ka-
men hinzu. Außerdem wurden mehrere
Arbeitsgruppen definiert, die sich um
folgende Themen kümmern:
• Standardisierung und Normung, Refe-

renzarchitekturen
• Forschung und Innovation
• Qualifizierung, Arbeit, Aus- und Weiter-

bildung
• Sicherheit vernetzter Systeme
• Rechtliche Rahmenbedingungen

Das Zusammenwachsen oder besser: das
Verlinken der realen, physischen Welt mit
der virtuellen, digitalen führt zur digitalen
Vernetzung von Wertschöpfungsketten.
Internetfähige Systeme werden in Pro-

dukte, Maschinen und Anlagen integriert,
die sich nun durch Selbstoptimierung und
Rekonfiguration an sich ändernde Aufträ-
ge und Betriebsbedingungen anpassen
können. Sie sind in digitalen Netzen unter-
einander verbunden und nutzen weltweit
verfügbare Daten und Dienste. Sie verfü-
gen über Mensch-Maschine-Schnittstellen
und ermöglichen die Nutzung neuartiger
Funktionen und Eigenschaften.

Das stellt die Menschen vor neue Her-
ausforderungen. So wird die Arbeit belas-
tender – nicht nur wegen neuer, anderer
Arbeitszeitmodelle. Denn es wird nicht
mehr reichen, Anlagen nur zu überwachen.
Anlageninformationen sollen in Zukunft
mit Sensoren erfasst, ständig analysiert
und intelligent ausgewertet werden. Um
die ausgewiesenen Daten „life“ kontrollie-
ren zu können, muss der Mitarbeiter Ferti-
gungsprozesse, -abläufe und das Produkt
genau kennen. Schließlich soll das Ergebnis
dieser Datenauswertung in Kosteneinspa-
rungen fließen, die Effizienz der Anlagen-
technik erhöhen und die Produktqualität
verbessern. So gehen fast alle Unterneh-

men davon aus, dass die Digitalkompetenz
der Beschäftigten genauso wichtig wird
wie fachliche oder soziale Kompetenz. Es
sind jedoch nicht nur alle Daten miteinan-
der verknüpft, auch die Mitarbeiter wer-
den untereinander vernetzt. Die heutigen
hierarchischen Führungsstrukturen und
das Abteilungsdenken haben in der Indus-
trie 4.0 keine Chance. Es wird dezentrale
Hierarchien und neue Kommunikationswe-
ge geben. Business-Netzwerke wie Linked-
In und Xing, etablierte Soziale Netzwerke
wie Twitter oder Facebook und immer
neue Orte, an denen sich verschiedene
Zielgruppen austauschen, wie Instagram
oder Snapchat: Um alle Kunden und Mit-
arbeiter zu erreichen, muss ein Unterneh-
men eine Vielzahl von unterschiedlichen
Kanälen bedienen.

Die Zukunft heißt Mensch UND Maschi-
ne. Nur so kann der Mittelstand mit dem
globalen Wettbewerb Schritt halten. In der
Vision der Fabrik der Zukunft werden Pro-
duktionsprozesse immer vernetzter und
flexibler. Neue Produkte entstehen über
Werksgrenzen, binden Lieferanten und

Anzeige
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Setzen Sie Ihren Joghurt-, Milch- und Eis-

kreationen die Krone auf – mit den viel-

fältigen Fruchtzubereitungen von Zentis. 

Ob bewährte Standards oder individuelle 

Rezepturen: Jedes Produkt wird auf die 

speziellen Bedürfnisse unserer Kunden 

und auf die Vorlieben der Verbraucher 

abgestimmt. Und täglich kommen neue 

Innovationen hinzu. Schonende Herstell-

verfahren sorgen dabei für dauerhafte 

Qualität und Frische.

Erfolgsrezepte von Zentis – dem 

innovativen Partner der Milchindustrie.
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Kunden in den Entwicklungsprozess und in
die Produktion ein. In der „Real-time Smart
Factory” sollen sogar Massenproduktion
und individualisierbare Produkte keine
Widersprüche mehr sein. Dazu braucht es
keinen Konzern – es geht auch viel kleiner,
wie das Beispiel des Lehrstuhls für Auto-
matisierung und Informationssysteme an
der TU München zeigt. Mit der prototy-
pischen Umsetzung eines Netzwerks von
Cyber-Physischen Produktionssystemen
(CPPS) zeigt er die Möglichkeiten einer
Umsetzung von Industrie 4.0 auf und un-
terstützt deutsche Unternehmen aus ver-
schiedenen Branchen dabei, die Potenziale
von Industrie 4.0 zu erkennen und auf die
eigene Praxis zu übertragen.

Von der Theorie
zur Praxis
Das Projekt heißt „myJoghurt”. Hier sind
lokal voneinander getrennte Produkti-
onssysteme über die Grenzen einzelner
produzierender Unternehmen und Zu-
lieferer hinweg miteinander vernetzt.
Sie können einen optimierten, verteilten
Produktionsprozess realisieren. Bewährte
Kommunikationsprotokolle ermöglichen
die durchgängige vertikale Vernetzung
von Maschinen auf der Feldebene einer
Anlage. Auch auf dieser Ebene werden so
dynamisch Anpassungen an aktuelle Be-
darfe und Anforderungen durchgeführt.
Selbst Robotersteuerungen können ein-
gebunden werden. In nicht zu ferner Zu-

Milkron: Anlagenbau
für die Milchindustrie
Krones

Die Krones AG bündelt ihre Aktivitä-
ten im Anlagenbau und -service für die
Milchindustrie seit dem 1. August in
der Milkron GmbH. Krones will lang-
fristig zu einem globalen Anbieter von
Prozesstechnik werden.
Milkron hat ihren Sitz in Laatzen und
wird sich auf das Engineering von Pro-
duktionsanlagen für alle flüssigen bis
pastösen Milchprodukte fokussieren.
Das Leistungsspektrum umfasst die
Planung, Abwicklung, Automation, Ins-
tallation sowie die Inbetriebnahme und
Abnahme der Anlagen. Zudem wer-
den das Ersatzteil- und Servicegeschäft
sowie Erweiterungen bestehender An-
lagen ein wichtiger Teil der Angebots-
palette sein. Milkron sucht nun qualifi-
zierte Mitarbeiter. krones.com

Krones bündelt seine Aktivitäten
im Anlagenbau und Anlagenser-
vice für die Milchindustrie in der
Milkron GmbH und will damit lang-
fristig zu einem globalen Anbieter
im Bereich Prozesstechnik werden

mi | Technik/IT

Wir machen den Unterschied!
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s:

www.domino-deutschland.de

Halle 3A, Stand 3A-216

Codieren,
markieren &
etikettieren

Anzeige

kunft werden sich die Verbraucher über
das Internet ihren Wunschjoghurt aus
den verschiedensten Zutaten zusammen-
stellen und nach Hause liefern lassen.

Das Projekt ist ein weiterer Schritt
für die Produktion individualisierter Pro-
dukte unter neuen Bedingungen in der
Prozessindustrie. Zielkriterien sind dabei:
Wandlungsfähige und modulare Anlagen-
teile mit minimalen Stillstandszeiten beim
Umrüsten und in Betrieb nehmen, Wirt-
schaftlichkeit bei kleinen Chargen, Pro-
duktvielfalt mit eindeutiger Identifikation
sowie Vernetzung zwischen Produkt und
Anlagenteil für transparente Produk-
tionsprozesse mit offener definierter
Schnittstelle und modularen Funktions-
bausteinen.

Doch all diese Neuheiten bergen ein
großes Problem: Die Sicherheit dieser
vernetzten Systeme. Denn jedes mit dem
Internet verbundene Gerät ist ein poten-
zielles Einfallstor zur Manipulation. Risi-
ken müssen objektiv beurteilt und nicht
subjektiv eingeschätzt werden. Bei allen
Sicherheitsbetrachtungen ist der Mensch
das größte Risiko. Hier gibt es ebenfalls
Arbeitsgruppen, die Mindeststandards
für Sicherheitsanforderungen aufstellen
und wirksam etablieren.

Die Themen, die Industrie 4.0 sich schul-
tert, sind mannigfaltig und komplex. Da-
bei stellt sich die Herausforderung für die
Politik, einerseits Raum für diese Dynamik
zu lassen, gleichzeitig aber einen fairen
Wettbewerb sicherzustellen und die Rah-
menbedingungen umsichtig weiter zu
entwickeln. Ohne Industrie 4.0 wird die
deutsche Wirtschaft auf dem weltweiten
Markt zurückgedrängt werden. Denn wie
schon Prof. Dr. Hans-Jürgen Quadbeck-
Seeger feststellte: „(nur) Innovationen
geben der Zukunft eine Zukunft.”

Quellen:
1) Quadbeck-Seeger, Der Wechsel allein ist

das Beständige, Wiley-VCH Verlag 2002
2) myJoghurt – TU München, Prof. Dr.-Ing.

Birgit Vogel-Heuser, http://i40d.ais.
mw.tum.de/, 08/2016

3) Umsetzungsstrategie Industrie 4.0, Er-
gebnisbericht der Plattform Industrie
4.0, April 2015

4) Dampfmaschine, https://de.wikipedia.
org/wiki/Dampfmaschine, 08/2016

5) Z3 Digitalrechner, http://www.konrad-
zuse.de/, 08/2016

Innovativer
Ultraschallgenerator
Herrmann Ultraschalltechnik

Der neue Ultraschallgenerator ULT-
RAPACK AMG ist digital vernetzbar,
damitkann er auf Veränderungen der
Produktionsbedingungen reagieren
und modularfür jede Siegelaufgabe
konfiguriert werden. Das Gerät wird auf
der FachPackvorgestellt. herrmann-
ultraschall.com
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Landesverband bayerischer und sächsischer Molkereifachleute und Milchwirtschaftler e.V.

Wir grüßen alle Teilnehmer
des 109. ZDM-Verbandstages in Dresden

Die Molkereien und Milchwirtschaftler
in Bayern und Sachsen

Bildnachweis S. 11 oben: Fotolia, Dresden, Germany © TTstudio
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ALPENHAIN KÄSESPEZIALITÄTEN-WERK
83539 Lehen/Pfaffing
www.alpenhain.de

Reinheit. Echtheit. Köstlichkeit.

Käserebellen GmbH
Auerbergstraße 8
86989 Steingaden
www.kaeserebellen.com

Milchstadt
Leppersdorf

bei Dresden

Herzlich Willkommen in Sachsen
Der Standort Leppersdorf grüßt alle Mitglieder des LBM
sowie die Teilnehmer des 109. ZDM Verbandstages
in der Landeshauptstadt Dresden!

www.heinrichsthaler.com

Die Heinrichsthaler Milchwerke stehen
für beste Milch aus unserer Region,
verantwortungsbewusste Herstellung
und natürlich für leckeren Käse.

Für unsere Produkte verwenden wir
nur beste Milch der höchsten Güte-
klasse und frische Zutaten.

Unsere Käsespezialitäten erkennen Sie
natürlich an der leuchtend blauen Ver-
packung.

Wer Käse sagt, meint Bayernland.Wer Käse sagt, meint Bayernland.

Butter- und Käsespezialitäten:
www.bayernland.de

Milchverwertung Ostallgäu eGMVO
Rückholz

Emmentaler aus dem Königswinkel
Milchwerkstraße 101 | D-87494 Rückholz | www.mvo-rueckholz.de
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Andechser Molkerei Scheitz GmbH

Milchwerke Oberfranken West e.G.
Sulzdorfer Straße 7, Wiesenfeld
96484 Meeder

Tel.: +49 (0) 9566 - 929 - 0
Fax: +49 (0) 9566 - 929 - 200

www.milchwerke-oberfranken.com

Milchwerke Oberfranken

Biomilchstraße 1, 82346 Andechs
Telefon: 0 81 52/3 79-0, Fax: 0 81 52/3 79-201
scheitz@andechser-molkerei.de, www.andechser-natur.de

w
w
w
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o
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e

Genuss-Molkerei

Leidenschaft für
Genuss!

Wir kreieren für unsere Verbraucher
genussvolle Joghurt-, Dessert-

und Käsespezialitäten.

Landesverband bayerischer und sächsischer Molkereifachleute und Milchwirtschaftler e.V.

12 9 2016 | moproweb.de

GOLDSTEIG Käsereien Bayerwald GmbH, Siechen 11, 93413 Cham
Telefon: 09971/844-0, Fax: 09971/844-1090

eMail: info@goldsteig.de, Internet: www.goldsteig.de
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Die Milchwirtschaft grüßt den ZDM-Verbandstag

Alles Gute.
Natürlich von
Alles Gute.
Natürlich von

SCHWÄLBCHEN MOLKEREI AG
www.schwaelbchen-molkerei.de

Müritz-Milch GmbH Waren
Ernst-Alban-Straße 11
17192 Waren (Müritz)
Telefon: +49 3991 154-0
Telefax: +49 3991 154-41203
E-Mail: info@mueritz-milch.de

Zentralkäserei Mecklenburg-Vorpommern GmbH
Am Bahndamm 7
17159 Dargun
Telefon:+49 39959 51-0
Telefax: +49 39959 51-12199
E-Mail: info@zmv-dargun.de

Flexible Kühl- und
Tiefkühlkammern mit Trennwänden
Kiesling

Mit beweglichen Quer- und Längstrennwänden lassen sich
Laderäume individuell gestalten und somit Waren in unter-
schiedlichen Temperaturbereichen transportieren. Kiesling
Fahrzeugbau zeigt auf der IAA Nutzfahrzeuge die vielfältigen
Möglichkeiten von Trennwandsystemen, die sich durch eine
einfache Bedienbarkeit und optimale Ausstattung für Palet-
ten- oder Rollcontainertransporte auszeichnen. kiesling.de

Alu-Böden können für das Querschieben von Rollcontainern
mit einer glatten Bodenspur versehen werden, so passen
bis zu 3 Rollcontainer mehr in den Laderaum (Foto: Kiesling
Fahrzeugbau)

9 2016 | moproweb.de 13

11-17_Grussanzeigen LBM_DL.indd 13 05.09.16 12:39



SCHÄFER & FLOTTMANN
GMBH & CO. KG
+49 (0) 2332 9596 0
sales@sfs-net.de
www.sfs-net.de

Aufrichter • Einpacker • Verpackungs-

maschinen • Sortier- und Kommissionier-

anlagen • Verschließ- und Verdeckel-

module • Roboter-Palettierer und Hand-

lingssysteme • Flascheneinwickelsysteme

PACKENDE LÖSUNGEN

MIT
HOCHLEISTUNG
PUNKTEN.

Die Milchwirtschaft grüßt den ZDM-Verbandstag

Wir gestalten Verfahrens-
und Produktionsprozesse

www.wellmann-engineering.eu

Wellmann Engineering grüßt alle
ZDM Verbandsteilnehmer.

Erstklassige Reinigungs- und Desinfektionsprodukte und dazu

besondere Serviceleistungen: Wir sind Ihr international

anerkannter Partner für sichere Lebensmittel. Fragen Sie uns nach

den Hygienekonzepten für Ihre Anforderungen.

www.anti-germ.com
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UNTERNEHMEN
Die GPS Reisacher GmbH & Co. KG bietet im Bereich der Nahrungsmit-
teltechnlogie und Verpackungssysteme hochwertige Anwendungen. 
Neben der Entwicklung und Optimierung von Neu- und Gebrauchtma-
schinen liegen unsere Schwerpunkte in der individuellen Anpassung 
und ergänzenden Services: Alles aus einer Hand – Best in Service!

EFFEKTIVE SCHNEIDE- UND VERPACKUNGSLINIEN
Hier gelingt es dem hochspezialisiertem Team von GPS Reisacher mit 
modernster Fertigungstechnik den Fokus auf den Kundenbedarf zu 
bringen. Kompetente Beratung sowie ein umfangreiches Dienstleis-
tungs- und Serviceangebot, verbunden mit den Vorzügen eines klei-
nen und fl exiblen Unternehmens, bilden die Grundlage erfolgreicher 
Ergebnisse. Zeitkritische und maßgeschneiderte Anpassungen und 
Lieferungen von Maschinen und Präzisionsteilen stehen dabei im be-
sonderen Brennpunkt.
Bei der Überholung und Optimierung von gebrauchten Schneide- und 
Verpackungsmaschinen gehört GPS Reisacher zu den Technologiefüh-
rern. Die Kombination aus 25 Jahre Branchenerfahrung und vielschich-
tigen Kundenwünschen führt zu neuen funktionalen Anwendungen 
und präsentiert GPS Reisacher als Innovations- und Ideenschmiede.

WELTWEITE AKTIVITÄT
Für internationale Anfragen sind unsere Servicetechniker und -teams 
weltweit im Einsatz. Bei Anforderungen zu Kundendienst oder Mon-
tagen von individuellen Lösungen der Bad Grönenbacher Zentrale 
sind die eigens ausgebildeten Spezialisten gefragt.

Bei der Überholung und Optimierung von gebrauchten Schneide- und 
Verpackungsmaschinen gehört GPS Reisacher zu den Technologiefüh-
rern. Die Kombination aus 25 Jahre Branchenerfahrung und vielschich-
tigen Kundenwünschen führt zu neuen funktionalen Anwendungen 

Für internationale Anfragen sind unsere Servicetechniker und -teams 
weltweit im Einsatz. Bei Anforderungen zu Kundendienst oder Mon-
tagen von individuellen Lösungen der Bad Grönenbacher Zentrale 

GPS-PRODUKTE
• Maschinen für die Nahrungsmittelindustrie (Processing)
• Schneidemaschinen (Slicer)
• Vakuum-Verpackungsmaschinen
• Kammermaschinen
• Traysealer und Tiefziehmaschinen
• Gebrauchtmaschinen

GPS-SERVICES
• Ersatzteile und Nachrüstungen
• Formen- und Werkzeugbau
• Reparaturen und After-Sales-Service
• Ankauf, Verkauf, Leasing und Miete

GPS Reisacher GmbH & Co. KG
Gewerbegebiet Thal, Hinter den Gärten 8
D-87730 Bad Grönenbach
T: +49 (0) 8334 989100, F: +49 (0) 8334 9891099
info@gps-reisacher.com, www.gps-reisacher.com
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mi | Markt

ife Rohstoffwert Spotmarkt Deutschland

(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % Eiweiß, ohne MwSt)

Milcherzeugerpreise und ife Rohstoffwert Spotmarkt

(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % Eiweiß, ohne MwSt)

Magermilchkonzentrat – Spotmarktpreise Deutschland

(EUR/100 kg Trockenmasse, ohne MwSt)

Industrierahm – Spotmarktpreise Deutschland

(EUR/100 kg Fett, 40 % Fett, ohne MwSt)

Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel
Marktentwicklungen August 2016

Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im August 2016 erhöhte

sich die mittlere Milchverwertung auf den bundesdeutschen Spot-

märkten um 1,6 Ct von 28,1 auf 29,7 Ct/kg Milch gegenüber dem Vor-

monat. Das entspricht einer Erhöhung um 5,9 %. Gegenüber August

vor einem Jahr liegt der derzeitige Wert um 6,4 Ct/kg oder 27,5 %

höher. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt stellt die berechnete Gesamt-

verwertung einer Milch mit 4 % Fett und 3,4 % Eiweiß auf den wich-

tigsten Milchspotmärkten dar, dem Markt für Magermilchkonzentrat

und dem Markt für Industrierahm.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Im Au-

gust festigten sich die Märkte für Konzentrat und Rahm weiter. Um

5,1 % oder 8,0 EUR von 156,5 auf 164,5 EUR/100 kg Trockenmasse

erhöhten sich die Preise für Magermilchkonzentrat. Um 6,0 % oder

24,2 EUR von 399,4 auf 423,6 EUR/100 kg Fett zogen die Rahmpreise

nach oben und überschritten damit die psychologisch wichtige Marke

von 4 EUR/kg Fett.

Ausblick Spotmarkt: Der Aufwärtstrend auf dem Spotmarkt ist

nach wie vor robust und spiegelt die Knappheitsverhältnisse auf den

Rohstoffmärkten für Milch und gleichzeitig auch die anziehenden

Milchproduktpreise auf den internationalen und nationalen Märk-

ten wieder. Für die nächsten Wochen ist von weiteren Erhöhungen

der Weltmarktpreise auszugehen. Die Verwertung dürfte dort dann

oberhalb von 25 Ct je kg Milch liegen mit steigender Tendenz. Zu-

sätzlich könnte es Preisimpulse durch das ab Oktober laufende EU-

Mengenreduzierungsprogramm geben, welches möglicherweise die

anziehende Rohstoffknappheit weiter verstärken könnte. Im Septem-

ber/Oktober sind daher Spotmarktverwertungen von oberhalb 30 Ct

je kg Milch zu erwarten. Auch die mittleren Milcherzeugerpreise, die

auf längerfristigen Kontrakten und einem breiten Produktportfolio

beruhen, entwickeln sich ab Juli wieder langsam nach oben, nachdem

sie im Juni mit unter 23 Ct je kg Standardmilch ihren Tiefpunkt ge-

habt haben dürften.

Quelle: Thiele, H. D., ife Institut für Ernährungswirtschaft, Kiel, 2016, www.ife-ev.de.
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Hajek Maschinenbau GmbH
Käse perfekt portionieren und verpacken!

UNTERNEHMEN
Das Unternehmen Hajek, seit 1967 ein weltweit präsentes Unter-
nehmen mit einem Angebot an Spezialmaschinen für den Einsatz 
zu Portionierung und Verpackung von Käse. Jede Anforderung an 
Funktion und Leistung versteht sich für uns als eine intensive He-
rausforderung zu sinnvoller Optimierung. Mit Engagement und auf 
der Basis unserer langjährigen Erfahrung finden wir immer eine pas-
sende kundenspezifische Lösung

... Ihre Leistungsziele sind unser Programm

PORTIONIEREN UND VERPACKEN
Die Spezialisierung auf Portionieren (Schneiden, Teilen, Reinigen), 
Reiben (Reibmühlen) von unterschiedlichen Käseprodukten hat Hajek 
Maschinenbau eine besondere Marktstellung verliehen. Dabei über-
zeugen nach den technologischen Details vor allem eine einfache 
Bedienung und die Vorzüge der schnellen Reinigung. Bei unseren Ver-
packungsmaschinen werden tiefziehbares und heißsiegelfähiges Ma-
terial von der Rolle eingesetzt. Als wartungs- und hygienefreundliche 
Maschinenentwicklung erfüllen sie moderne Leistungsansprüche und 
garantieren eine hohe Haltbarkeit der verpackten Produkte.

HAJEK ENGINEERING
Unser Team an hochqualifizierten Mitarbeitern leistet das techni-
sche Know-how und den Willen, neue Technologien der Produktver-
arbeitung zu suchen und umzusetzen. Dadurch entstehen für die 
Käseverarbeitung sowie grundsätzlich bei hohen Ansprüchen an die 
Vakuumverpackung ganzheitliche Maschinenkonzeptionen.

Hajek Maschinenbau GmbH

Grafenweg 21, 6971 Hard, Austria
T: +43 (5574) 73565-0
www.hajek-engineering.at
sales@hajek-engineering.at
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Individuelle Kalibrier-
konzepte sichern Anla-
genverfügbarkeit

18 9 2016 | moproweb.de

Abbildung 1: Mehrfach jährlich durchgeführte Audits sichern die Qualität in der
Produktion bei MEGGLE (Foto: E+H)

Unsere Autorin: Simone Erath, Marketing Managerin Services,
Endress+Hauser Messtechnik GmbH + Co. KG, Weil am Rhein, endress.com

MEGGLE setzt auf die Expertise von Endress+Hauser

Aufgrund gesetzlicher Anfor-
derungen wie z. B. IFS oder
GMP legt die Lebensmittel-
uuA nd Getränkeindustrie die

Messlatte für die Qualität immer höher.
Regelmäßiges Kalibrieren von qualitäts-
relevanten Messgeräten mit innovativen
Verfahren hilft Prüfmittelbeauftragten,
langfristig ihre Produktqualität zu sichern
und führt gleichzeitig zu kosteneffizienten
Prozessen. Durch einen akkreditierten Kali-
brierdienstleister lässt sich die Qualität der
Kalibrierung rückführbar belegen.

Das Erfolgsrezept von MEGGLE lautet seit
über 125 Jahren: Tradition, Qualität und In-
novation. Als kleine Käserei wurde das Un-
ternehmen von Josef Anton Meggle bei
Wasserburg in der Nähe von München ge-
gründet und zählt heute zu den renommier-
testen Herstellern von Milcherzeugnissen in
Europa. Das Sortiment besteht aus Milch-,
Käse-, Sahne- und Joghurtprodukten sowie
Butter, Butterspezialitäten und gefüllten
Baguettes für End- und Großverbraucher.
Darüber hinaus werden Milchtrockenpro-
dukte als Spezialerzeugnisse für die interna-
tionale Pharma- und Lebensmittelindustrie
hergestellt. Dementsprechend hat das Un-
ternehmen den eigenen Anspruch, die Qua-

litätsführerschaft mit MEGGLE-Produkten
inne zu haben. Um diesem Anspruch gerecht
zu werden ist MEGGLE unter anderem nach
IFS zertifiziert. Ebenfalls wird das QS durch
die – mehrfach im Jahr – durchgeführten
Kunden- und Zertifizierungsaudits auf den
Prüfstand gestellt. Die Auditoren achten
hierbei insbesondere auf die Kalibrierme-
thodik und die verwendeten Referenzen.

Dichte- und Durchfluss-
kalibrierung erfordert
hohe Expertise
Am MEGGLE Standort Wasserburg ist für
etwa 750 qualitäts- und abrechnungsre-
levante Messstellen im Bereich der Pro-
duktion die regelmäßige Kalibrierung als
sehr wichtig erkannt. Im Fokus stehen
insbesondere Messgeräte, die in ein Quali-

mi | Technik/IT
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Abbildung 2: Kalibrierung muss rückführbar sein – so, wie bei Endress+Hauser
(Abb.: E+H)

tätsmanagementsystem (ISO 9001, HACCP,
IFS, GMP) oder in ein Energiemanagement-
system (ISO 50001) eingebunden sind. Da-
rüber hinaus wird durch die regelmäßige
Kalibrierung die korrekte Abrechnung der
Fetteinheiten der täglich angelieferten
Milch gewährleistet. Die Herausforderun-
gen die sich daraus ergeben sind vielseitig:
„Die regelmäßige Kalibrierung erfordert
einen hohen Planungs- und Koordinations-
aufwand, um so die Anlagenverfügbarkeit
sicherzustellen. Darüber hinaus nimmt die
Komplexität der Messgeräte zu. Insbe-
sondere die Kalibrierung von Dichte- und
Durchflussmessgeräten erfordert eine
hohe Expertise, weshalb zunehmend ex-
terne Hilfe notwendig wird“, so Andreas
Süßmaier, Prüfmittelbeauftragter der
MEGGLE Gruppe. Dementsprechend be-
steht die tägliche Aufgabe von Süßmaier
vorwiegend darin, die Kalibrierung in den
Betriebsalltag zu integrieren, um so die
Produktivität so hoch wie möglich zu hal-
ten und gleichzeitig die Qualität zu sichern.

Aufgrund der Komplexität und des
notwendigen Know-how bei Dichte- und
Durchflusskalibrierungen vertraut der
Prüfmittelbeauftragte der MEGGLE Grup-
pe auf die Kenntnisse von Endress+Hauser:
„Als langjähriger Lieferant von MEGGLE ge-
nießt Endress+Hauser bei uns einen ausge-
zeichneten Ruf. Die Kalibrierung direkt vom
Hersteller wird aufgrund der Kompetenz

und der Ersatzteilbeschaffung bevorzugt.“
Bei der Vergabe von Kalibrierdienstleistun-
gen nach außen ist besonders darauf zu
achten, dass der Dienstleister nach ISO/IEC
17025 – also der maßgeblichen Qualitäts-
norm – akkreditiert ist.

Nur durch akkreditierte Dienstleister
sind die internationale Vergleichbarkeit
und die Rückführbarkeit der Kalibrierung
auf das nationale oder internationale Nor-
mal gewährleistet. Ebenfalls können sich
Anlagenbetreiber sicher sein, dass Kalib-
rierscheine sämtliche, geforderte Infor-
mationen enthalten, sodass Auditoren die-
se ohne Diskussion akzeptieren.

Festlegung der geeigne-
ten Kalibrierverfahren ist
unabdingbar
Die Dichtemessungen in der Milchannahme
werden zur Bestimmung der Fetteinhei-
ten benötigt. Zusätzlich muss der exakte
Durchfluss und damit die exakte Menge der
angelieferten Milch erfasst werden. Dem-
entsprechend führte der Kalibrierservice
von Endress+Hauser bei den betroffenen
Messstellen die rückführbare Kalibrierung
mithilfe geeigneter Kalibrierverfahren
durch, welche den Anforderungen des IFS
entsprechen. Bei den Dichtedurchfluss-
messgeräten kam hierbei das zum Patent
angemeldete Verfahren zur Dichtekalibrie-
rung vor Ort zum Einsatz. Für die Durch-

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

The Stabiliser People

Wir geben
alles für Ihren
Joghurt.
Ob Greek Yogurt, Skyr oder High-Protein-
Trend: Hydrosol entwickelt maßgeschnei-
derte Stabilisierungssysteme. Nutzen
Sie unsere frischen Ideen, um zum
Beispiel neue Märkte für fermentierte
Milchprodukte zu erschließen. Mit dem
Anwendungsservice unserer Spezialisten
können Sie innovative Joghurt-Produkte
schneller erfolgreich produzieren
und vermarkten.

• Maßgeschneiderte
Stabilisierungssysteme

• Texturmanagement und
Rezepturempfehlungen

• Schulungen in unserem
modernen Technologie-Zentrum

• Anwendungstechnischer Service
von Experten persönlich vor Ort

A
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flusskalibrierung wurde das zeitsparende
Inline-Kalibrierkonzept mit dem rückführ-
baren, mobilen Kalibrier-Rig gewählt.

Generell beinhaltet der Kalibrierservice
von Endress+Hauser folgende Leistungs-
bestandteile:
• Bestandsaufnahme der zu überprüfen-

den Messstellen und Bewertung hin-
sichtlich geeigneter Kalibrierverfahren

• Definition der Kalibrierpunkte
• Kalibrierung der Dichte- und Durchfluss-

messgeräte mit zeitsparenden Konzep-
ten direkt in der Prozessanlage

• Erstellung der Kalibrierzertifikate gemäß
ISO/IEC 17025

• Beratung vor Ort durch speziell für die
Lebensmittelindustrie geschulte Kalib-
riertechniker.

Patentierte, akkreditierte
und herstellerunabhängi-
ge Kalibrierung vor Ort
Die rückführbare Vor-Ort-Dichtekalib-
rierung ist weltweit einmalig und von
Endress+Hauser zum Patent angemeldet.
Das Service-Team setzt bei dieser Kalib-
rierung die eigens entwickelte mobile Ein-
richtung mit Promass F als hochgenauem
Referenzgerät ein. Die Dichtemessgeräte
werden hierbei mit verschiedenen Dichten –
die MEGGLE entsprechend des Arbeitsberei-
ches frei wählen konnte – kalibriert. Folglich
profitiert MEGGLE von der genauen Dichte-

messung unter echten Prozessbedingungen
direkt in der Anlage. Ein weiteres Plus für
Süßmaier: Dieser Kalibrierservice beschränkt
sich nicht nur auf Endress+Hauser Dichte-
messgeräte – die Kalibrierdienstleistung
wird herstellerunabhängig durchgeführt.

Aufgrund der Inline-Kalibrierung der
Durchflussmessgeräte könnten die Kalib-
rierungen in kurzer Zeit vor Ort erfolgen
– sogar direkt im eingebauten Zustand,
upstream oder downstream. Hierbei ent-
fällt der Aus- und Einbau der Geräte, sodass

Abbildung 3: Zum Patent angemeldetes Verfahren zur Dichtekalibrierung vor Ort
reduziert den Anlagenstillstand (Foto: E+H)

Abbildung 4: Inline Durchflusskalibrierung: kein Ausbau der Geräte, reduzierte Kosten, weniger Prozessunterbrechungen (Abb.: E+H)

20 9 2016 | moproweb.de

Prozessunterbrechungen deutlich reduziert
werden. Als Vergleichsnormal dient eine
mobile und akkreditierte Kalibrieranlage mit
Coriolis-Messgeräten. Diese sind auf nati-
onale Vergleichsnormale (z. B. METAS, PTB,
NPL etc.) rückführbar kalibriert. Hierbei ist
Endress+Hauser der erste und einzige An-
bieter von DAkkS-akkreditierten Durchfluss-
kalibrierungen direkt vor Ort in der Anlage.

Die Kalibrierpunkte beider Messprinzipi-
en wurden jeweils individuell entsprechend
den Arbeitspunkten bei MEGGLE festgelegt.

mi | Technik/IT
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Das bieten akkreditierte

Kalibrierdienstleister

• verlässliche Qualität und Sicherheit

der ausgeführten Kalibrierung

• Unabhängigkeit und Neutralität

der Ausführung

• lückenlos rückführbare

Kalibrierungen

• technische und fachliche Kompetenz

der Mitarbeiter

Dank der Kalibrierungen direkt in der Anlage
erübrigen sich für MEGGLE die Demontage
und das Einsenden der Dichte- und Durch-
flussmessgeräte. Gleichzeitig wird auf diese
Weise sichergestellt, dass das Gerät am Ein-
bauort und unter den herrschenden Einsatz-
bedingungen getestet wird.

Service zum
optimalen Zeitpunkt
Die Zeitvorgaben für die Kalibrierung stell-
te MEGGLE, sodass die Anlagen immer zum
richtigen Zeitpunkt kalibriert werden. So
ist eine optimale Leistung zu minimalen
Kosten sichergestellt – und das mit nur
einem Ansprechpartner für sämtliche
Messgrößen. Darüber hinaus verfügen die
gut geschulten Kalibriertechniker über ein
hohes Maß an messtechnischem Wissen
sowie langjähriger Erfahrung in der Le-
bensmittelindustrie, wodurch aufwendige
Schulungen hinfällig werden. „Die Planung
im Vorfeld sowie die Kalibrierung in der
Milchannahme verlief reibungslos. Die gute
Vorbereitung bezüglich der Anschlüsse,
das hohe Know-how sowie die rückführba-
ren Referenzgeräte von Endress+Hauser
ermöglichten einen geringen Produktions-
ausfall“, erläutert Süßmaier. Überdies kann
Endress+Hauser als einer der führenden
Hersteller von Messtechnik auf Kundenan-
forderung nicht nur kalibrieren, sondern
auch schnell und effizient justieren, re-
parieren oder Geräte austauschen, wenn
diese nicht mehr funktionstüchtig sind.
Dies kann unmittelbar mit der Kalibrierung
vor Ort verbunden werden und entlastet
gleichzeitig das Instandhaltungspersonal.

Auditsichere
Dokumentation
„Ebenfalls ist die Dokumentation der
durchgeführten Kalibrierarbeiten und -in-

DIE

IST BALD
DER NEUE STA

NDARD.

ALTERNAT
IVE

FÜR HOCHSEN
SIBLE GETRÄNK

E

Größtmögliche Sicherheit für sensibelste Getränke, eine höhere Ausbringungsleistung und indivi-
dualisierbare Flaschenformen:Das alles macht PET zur besseren Alternative für Milchgetränke. Ver-
glichen mit Getränkekartons ist es zudem leichter, denn unsere neue 1,0 Liter PET-Flasche für
Milch- und Milchmix-Getränke wiegt gerade mal 20 Gramm.www.khs.com

Die KHS-Lösung für den Milchmarkt:
aseptische Abfüllung in PET.

8.-10. November

Halle 5 | Stand 147

14.-17. November

6 F 029

Anzeige

tervallen entscheidend für erfolgreiche
Audits“, so Süßmaier. Daher werden die im
Anschluss an die Kalibrierung erstellten
Kalibrierzertifikate entsprechend der ISO/
IEC 17025 für die eingesetzten Durchfluss-
und Dichtemessgeräte erstellt. Diese Zer-
tifikate erbringen neben den Prozessauf-
zeichnungen den geforderten Nachweis
über die Genauigkeit der Messstellen.

MEGGLE kann nun ohne Probleme nach-
weisen, dass die verbauten Masse- und

Dichtedurchflussmessgeräte korrekt funk-
tionieren. Dies belegt die hohe Qualität der
MEGGLE-Produkte. Ebenfalls konnte die Pro-
duktivität durch neue Kalibrierkonzepte ge-
steigert werden. Andreas Süßmaier ist durch
die lückenlos rückführbare Kalibrierung nun
optimal auf bevorstehende Herausforde-
rungen sowie interne und externe Audits
vorbereitet und strebt aufgrund der sehr
guten Erfahrungen mit Endress+Hauser
eine langfristige Partnerschaft an.
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Die Serie „SC-V“ ist nun
im Feldtest

22 9 2016 | moproweb.de

OCS: Röntgen- und optische Kontrolle in einer Maschine

D ie erst vor wenigen Monaten
von OCS auf der Fachmesse
IFFA vorgestellte neue Ge-
räteserie SC-V befindet sich

aktuell im Feldtest bei mehreren deut-
schen Unternehmen. Nach dessen Been-
digung wird im kommenden Jahr der Roll-
out für diese besonders platzsparende
Kombination von Röntgen- und optischer
Kontrolle erfolgen. molkerei-industrie
fragte in Kaiserslautern vor Ort bei OCS
nach dem Stand der Dinge.

Torsten Götzmann, Business Develop-
ment Manager X-ray Technology bei OCS,
berichtet, dass das Konzept SC-V, bei dem
SC für Scan und V für Vision steht, bei
den Besuchern der IFFA sehr gut ange-
kommen ist. Ausgelegt auf eine Förder-
bandbreite von 300 mm kann eine SC-V
Station bis zu 150 Packungen je Minute
zugleich auf Fremdkörper und korrekte
Kennzeichnung prüfen (z. B. Mindesthalt-
barkeit, Barcode, Chargenummer sowie
Labelposition). Dabei lässt sich die Kamera

für die Kennzeichnungskontrolle ober-
oder unterhalb des Bandes positionieren,
möglich sind auch Doppelkonfigurationen
für beidseitige Kontrolle.

Kompakte Bauweise
Dass die SC-V-Geräte so kompakt sind, ist
der bei OCS bzw. dem Mutterhaus Wipo-
tec konsequent realisierten Modularbau-
weise zu verdanken. Damit wird es mög-
lich, die Vision-Kamera so einzubauen,
dass sie durch einen Spalt zwischen den
Förderbändern auf das Produkt gerichtet
ist. Die X-Ray-Geräte von OCS kommen
optional ohne Strahlenschutzvorhang
aus, was nebenbei dem Visionsystem
nutzt, da die Verpackungen immer in kor-
rekter Ausrichtung durchlaufen und ihre
Position nicht von einem Vorhang verän-
dert werden kann.

Bei Wipotec/OCS herrscht generell eine
Fertigungstiefe von über 90 %, d. h., dass

Hygienisches Design wie bei der SC-V Prüfstation ist eines der Kernmerkmale
der OCS-Maschinen, dddiiieee dddeeessswwweeegggen auch weite Verbreitung in der Milchindustrie
genießen (Foto: OCS)

Torsten Götzmann, Business Deve-
lopment Manager X-ray Technology
bei OCS: Eine SC-V Station kann bis zu
150 Packungen je Minute zugleich auf
Fremdkörper und korrekte Kennzeich-
nung prüfen (Foto: mi)

mi | Technik/IT

22-23_OCS.indd 22 05.09.16 09:51



das Unternehmen seine Visiontechnolo-
gie konsequent auch selbst entwickelt
und sich nicht auf zugekauftes Know-how
verlässt. Bei der SC-V wird eine optische
CCD bzw. TDI Kamera verwendet, deren
Lichtsensor keinem Verschleiß unterliegt,
im Gegensatz zu den im Markt weit ver-
breiteten Diodendetektoren. Das Kame-
rasystem kommt bei den SC-V-Geräten
standardmäßig mit Schutz nach IP 54, so
dass es auch gereinigt werden kann.

Hygienisches
Design
Hygienisches Design ist ohnehin eines
der Kernmerkmale der OCS-Maschinen,
die deswegen auch weite Verbreitung
in der Milchindustrie genießen. Mit dem
sog. C-Profil wird sichergestellt, dass der
Maschineninnenraum, den die Produkte
durchlaufen, aus nur einem Blech besteht
und ohne Schrauben oder Schweißnähte
auskommt. Der Aufbau für die Prüfein-
richtung ist rückseitig befestigt, was bei
OCS als Balkonbauweise bezeichnet wird.
Im reinigungsfreundich konstruierten
Inneren der Maschine findet man daher
keine Kabel, Zahnräder oder andere stö-
rende Körper.

Da Wipotec/OCS ca. 50 % seiner Geräte
auf individuelle Einsatzfälle auslegt, kön-
nen auch bei der SC-V-Serie Modifikatio-
nen wie z. B. Farb- statt S/W-Kamerasys-
tem oder eine abweichende Bandbreite
von 600 mm bestellt werden.

Fülle
von Informationen
Die SC-V-Geräte liefern quasi „nebenbei“
auch eine Vielzahl von aus der Röntgen-
und optischen Kontrolle ableitbaren Zu-
satzinformationen. Dazu zählen unter
anderem Zahl von Käsescheiben pro Pa-
ckung, Siegelrandintegrität, Füllstands-
kontrolle, Käselochungsverteilung, Reife-
gradbestimmung usw. – laut Götzmann
lassen sich bis zu 20 Parameter aufbe-
reiten, um die Produkt/Verpackungsbe-
schaffenheit noch eingehender beurtei-
len zu können. Alle diese Informationen
ergänzen den eigentlichen Zweck der
Geräte, nämlich Fremdkörperfreiheit im
Produkt ebenso sicherzustellen wie eine
korrekte Kennzeichnung.

molkerei-industrie wird die Verbreitung
der SC-V-Serie speziell in der Milch- und
Käsereiindustrie weiter beobachten.

LEUTE

Aufgrund unterschiedlicher Auffassungen über die zukünftige Un-
ternehmensstrategie hat Dr. Dirk Gloy (53), Geschäftsführer Pro-
duktion/Logistik , Zentrales Qualitätsmanagement das DMK auf ei-
genen Wunsch verlassen.

Anzeige

22-23_OCS.indd 23 05.09.16 09:51



24 9 2016 | moproweb.de

mi | Events

27. bis 29. September, Nürnberg

Das Angebotsspektrum der FachPack, europäische
Fachmesse für Verpackung, Technik, Veredelung und
Logistik, präsentiert die Prozesskette Verpackung
kompakt unter einem Dach. Im letzten Jahr ließen sich

43.000 Fachbesucher von insgesamt 1.565 Ausstellern neueste
Entwicklungen zeigen. Die Messe ist von 9.00 bis 18.00 Uhr geöff-
net (am 29.9. bis 17 Uhr). fachpack.de

Im Folgenden haben wir zur Vorbereitung des Messebesuchs
wieder eine Vorauswhl interessanter Exponate zusammengestellt.

ALPMA
Präzises Portionieren und flexibles Verpacken
Erstmals präsentiert ALPMA den Segmentschneider SC 60. Aus-
gestattet mit Servotechnik für optimale Kontrolle und Steue-
rung des Schneideprozesses, können Anwender entscheiden, ob
sie Käselaibe im Hinblick auf die Portionsanzahl (bei preisausge-
zeichneten Portionen) oder das Gewicht (bei gewichtsoptimierten
Portionen) zuschneiden. In beiden Fällen erfolgt die Vermessung
und Segmentierung des Gutes vollautomatisch – genauso wie der
Weitertransport der fertigen Käsestücke über ein Auslaufband.

Die SC 60 kann Käselaibe verschiedener Konsistenz zuschnei-
den. Zum Einsatz kommen schnell wechselbare Messersysteme.

Daneben stellt ALPMA die neue Eindosemaschine MultiSE vor. Ge-
genüber dem Vorgängermodell, der Eindosemaschine SE 80, wurde
die MultiSE von Grund auf neu entwickelt und ermöglicht es Kä-
sereien dank Servosteuerung flexibel zwischen unterschiedlichen

Käseformen zu wechseln. Runde ebenso wie ovale und rechteckige
Produkte lassen sich von der MultiSE zuverlässig in Dosen verpa-
cken. Zugleich hilft die Maschine, den Zeitaufwand für die Wechsel
auf ein Minimum zu reduzieren: Alle Format- und Reinigungsteile
sind ohne Werkzeug innerhalb kurzer Zeit wechselbar.

Auf der FachPack wird auch die Faltverpackungsanlage Multi-
SAN ausgestellt.

Mit der neuen ALPMA MultiSE Eindosemaschine (hier in Linie
mit der Verpackungsmaschine MultiSAN) können unterschied-
liche Käseformate auf einer Maschine verpackt werden – und
das bei deutlich reduzierten Wechsel- und Reinigungszeiten
(Foto: ALPMA)

Bildbasierte statio-
näre Barcode-Reader
lesen sogar beschä-
digte oder schlecht
gedruckte Barcodes
(Foto: Cognex)

Cognex
Vision-Sensoren und
bildbasierte Barcode-Leser
Cognex präsentiert unter anderem die Vision-Sensoren In-Sight
2000 sowie die bildbasierten stationären Barcode-Lesegeräte
DataMan 150 und 260.

Die In-Sight 2000 Vision-Sensoren verbinden die Leistungs-
stärke der branchenführenden In-Sight BV-Systeme mit der Ein-
fachheit und dem günstigen Preis eines Sensors und bieten Lö-
sungen z. B. bei der Defekterkennung. Die flexiblen ID-Systeme
DataMan 150 und 260 liefern hohe Leseraten, insbesondere in
rauen Umgebungen. Die bildbasierten stationären Barcode-Rea-
der lesen sogar beschädigte oder schlecht gedruckte 1-D Bar-
codes sowie anspruchsvolle 2-D Codes, einschließlich der bisher
als unlesbar geltenden 2-D Codes ohne sichtbare Begrenzungen,
extrem schnell aus. cognex.com

Domino
Lösungsanbieter für
Kennzeichnungsanforderungen
Domino zeigt Codier- und Markierlösungen seiner i-Tech Produkt-
palette, die von der Verpackungskennzeichnung bis hin zur Palet-
tenetikettierung reichen. Für Benutzerkomfort sorgt QuickStep,
eine intuitive Benutzeroberfläche, die für nahezu alle Systeme
der i-Tech intelligent Technology Gerätegeneration verfügbar
ist. Schulungsaufwand und Kennzeichnungsfehler werden auf
ein Minimum reduziert.
Highlights des Messauftritts sind:
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• F220i Faserlaser – für eine präzise &
qualitativ beständige Beschriftung
Der extrem feine Laserstrahl des F220i
Faserlaser ermöglicht eine präzisere Be-
schriftungsqualität auf zahlreichen Pro-
duktoberflächen, einschließlich Metall
und Kunststoff. Der F220i eignet sich für
intermittierende und statische sowie für
Beschriftungsanwendungen in der Bewe-
gung – sowohl bei niedrigen als auch bei
hohen Liniengeschwindigkeiten.

• M230i Etikettendruckspender für
Umverpackungsanwendungen
Der neu eingeführte M230i ist das kompak-
teste Druck-Spende-System, das derzeit auf
dem Markt verfügbar ist. Dank 33 % länge-
rer Farbbandrollen und einer Etikettenkapa-
zität von 600 m, zeichnet er sich durch eine
sehr hohe Gesamtanlageneffektivität aus.

• Domino QuickDesign, eine Software
für die Drucktexterstellung, ermög-
licht technologieübergreifend die zen-
trale, fabrikweite Steuerung der Ver-
packungskennzeichnung.

Dominos extra kompakter M230i Etiket-
tendruckspender für Umverpackungs-
anwendungen (Foto: Domino)

Die Benutzeroberflächen von QuickDe-
sign, Operator und Operator Pro, ermögli-
chen eine fehlerfreie Auswahl von Druck-
texten, Produkten oder Aufträgen und
sorgen dafür, dass Codes korrekt an die
Fertigungslinie gelangen.

Zudem wird Domino innovative Inkjet-
Digitaldrucklösungen vorstellen. domino-
deutschland.de

Die Hygiene-Förderer von FlexLink fol-
gen den EHEDG-Richtlinien, lassen sich
einfach und schnell reinigen und ermög-
lichen ein raumsparendes Layout

Anzeige

FlexLink
Intelligente Automatisie-
rungslösungen
FlexLink präsentiert Automatisierungs-
lösungen. Unter dem Motto „Zugeschaut
und mitgebaut“ können Besucher selbst
Hand anlegen und in wenigen Minuten aus
Komponenten einen funktionierenden
Förderer bauen.

FlexLink zeigt zudem, wie einfach es ist,
Produktionsanlagen zu überwachen und
alle relevanten Daten und OEE-Werte in
Echtzeit auf dem Smartphone zu erhalten.
flexlink.com

»One-Stop-Shop

Sie kennen Tetra Pak.
Sie kennen Tetra Pak nicht.

Schon romantisch, so eine Milchkanne.

Da hat man gleich die Wiese vor Augen.

Zufrieden muhende Kühe. Und 1,37 Milliarden

Chinesen, die jetzt gerne ein Glas Milch

hätten. Damit unser neuseeländischer Kunde

Fonterra wenigstens ein paar davon

glücklich machen kann, hat er sich für unsere

Verarbeitungs- und Verpackungsanlagen

entschieden. Und für unsere SERVICE-

LEISTUNGEN gleich obendrauf. Mit den

Tetra PlantMasterTMAUTOMATIONS-

LÖSUNGEN haben auch Sie den Produktions-

prozess voll unter Kontrolle. Sogar dann,

wenn Sie eigentlich lieber Sojamilch trinken.

LET’S SHAPE IDEAS.» lets-shape-ideas.com
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GRUNWALD wird den Messestand wirder im Erscheinungsbild
einer Allgäuer Almlandschaft halten (Foto: GRUNWALD)

GRUNWALD
Flotte Formatwechselzeiten
GRUNWALD stellt zwei flexible Rundläufer-Abfüllanlagen aus. Ein
Formatwechsel ist in weniger als 3 Minuten durchführbar.

Ausgestellt wird eine 1-bahnige Eimerfüll- und Verschließanla-
ge Typ Hittpac XL für Meerrettich-Abfüllung und eine 4-bahnige
Becherfüll- und Verschließanlage Typ Rotary 20.000 zur Abfül-
lung von Feinkostsalaten in zwei verschiedene Oval-Becher mit
Platinensiegelung und Stülpdeckelverschluss.

Der Hochleistungs-Eimerfüller Hittpac XL verarbeitet 3 Rund-
eimerformate mit Füllgewichten von 1 kg, 2 kg und 5 kg. Der Ei-
merfüller ist mit einer Siegelstation für peelfähige Kunststofffo-
lie von der Rolle und nachgeschalteter Dichtheitskontrolle sowie
mit einer Stülpdeckelstation ausgestattet. Beim Öffnen der Eimer
wird die Folie einfach abgezogen. Erhöhte Produktionsleistung,
geringer Platzbedarf und Wechsel von Packstoffen ohne Wechsel-
teile an der Maschine sind Merkmale dieses Rundläuferkonzeptes.

Der Becherfüller Rotary 20.000 wurde für einfache Bedienung
und hohe Maschinenverfügbarkeit bei bis zu 11.000 Bechern/h
ausgelegt. Für die Abfüllung eines Produktes in Becher unter-
schiedlicher Höhe und verschiedener Formen werden lediglich
die Packstoffe ausgetauscht, ein Formatwechsel entfällt.

Der Drehteller ist mit Formatleisten für zwei unterschiedliche
Becher bestückt. Per Knopfdruck wählt der Bediener mittels
Doppelvorzug das entsprechende Format. Zusätzlich können die
Magazine des 2-fach aufgebauten Bechersetzers jeweils mit ei-
nem andersformatigen Becher befüllt werden. Dies erlaubt einen
Formatwechsel nahezu auf Knopfdruck. grunwald-wangen.de

Ishida
verwiegt, verpackt und kontrolliert
Ishida zeigt verschiedene Technologien für effizientes Verpa-
cken und Qualitätskontrolle. Die präsentierten Maschinen eignen
sich für spezielle Anwendungen der Lebensmittelindustrie.

Das neu entwickelte System Ishida AirScan detektiert Lecka-
gen in Schalen mit Schutzgasatmosphäre. Dazu erfasst das Sys-

tem austretendes Kohlendioxid (CO
2
) mit Lasertechnologie. Zu-

verlässig gefunden werden Löcher von nur 0,3 mm Durchmesser
bei Geschwindigkeiten von bis zu 180 Verpackungen pro Minute.
Als Inline-System kann Ishida AirScan problemlos in bestehende
Verpackungslinien integriert werden.

Das neue Röntgenprüfsystem Ishida IX-EN bietet als Einstiegs-
modell ein gutes Preis-Leistungs-Verhältnis. Ideal ist es für die
Fremdkörperkontrolle von standardisierten und einheitlichen
Produkten. Die Maschine hat ein einfaches Setup und lässt sich
schnell in vorhandene Linien einfügen.

Die Kontrollwaage DACS-G ist mit ihren digitalen Wiegezellen
bei höchster Genauigkeit deutlich schneller als herkömmliche
Systeme. Per Knopfdruck wird zwischen zwei Wiegebereichen
gewechselt, so dass eine Waage eine äußerst breite Produktpa-
lette kontrolliert. ishida.de

Mettler-Toledo
Inspiziern und Wägen
Mettler-Toledo präsentiert das optische Inspektionssystem
V2410 zur Etiketten- und Druckkontrolle nicht ausgerichteter,
runder Verpackungen für die Food-Industrie. Das schlüsselfer-
tige System ermöglicht dank sechs kreisförmig angeordneter
Kameras eine komplette 360°-Inspektion der Produkte.

Die Röntgeninspektionssysteme der X36 Serie verfügen jetzt
über die neue Detektionssoftware ContamPlus. Dank der ver-
besserten Software konnte die Erkennungsgenauigkeit erhöht
und die Fehlausschlussrate minimiert werden.

Das Kombisystem CM3770 besteht aus einer dynamischen
Kontrollwaage und einem Metallsuchsystem. An kritischen Kon-
trollpunkten eingesetzt, prüft die Kombilösung Produkte auf
Metallfreiheit und korrektes Gewicht, in einem Vorgang.

MULTIVAC
Alles aus einer Hand
Highlights am Messestand von MULTIVAC sind die Tiefziehver-
packungsmaschinen R 105 MF und R 245 sowie die Traysealer T
250 und T 600. MULTIVAC Marking & Inspection stellt u. a. einen
Transportbandetikettierer sowie einen Inline-Etikettierer als

Das neu
entwickelte
System Ishida
AirScan detek-
tiert Leckagen
in Schalen mit
Schutzgas-
atmosphäre
(Foto: Ishida)
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Stand-Alone-Lösung vor und bildet darüber hinaus sein Spekt-
rum an Inspektionssystemen ab.

Mit der Tiefziehverpackungsmaschine R 105 MF zeigt MULTI-
VAC ein Einstiegsmodell für die Herstellung von hochwertigen
MultiFresh Vakuum-Skin-Verpackungen. Hohe Flexibilität und
schnelles Umrüsten auf andere Packungsformate bei hohem
Ausstoß bietet die R 245, die mit einem Werkzeugwechsel- und
einem Folienschnellwechselsystem ausgestattet ist. Zur Kenn-
zeichnung der Packungen ist die Hochleistungsmaschine mit ei-
nem Foliendirektdrucksystem sowie zwei Querbahnetikettierern
mit Thermotransdruckern ausgestattet. Die Gewichtskontrolle

der Packungen übernimmt eine Kontrollwaage vom Typ I 211.
Die Vereinzelung der Packungen nach dem Siegelvorgang erfolgt
durch ein integriertes Bandsystem MBS 100.

OCS Checkweighers
Anspruchsvolle Inspektionstechnik
Im Mittelpunkt der Messepräsenz von OCS Checkweighers steht
mit dem Modell „SC-V“ eine Hightech-Einheit, die Röntgentech-
nologie mit weiteren im eigenen Hause entwickelten, optischen
Kontrollmöglichkeiten platzsparend in einem Gerät verbindet.
Das ermöglicht dem Scanner neben der bewährten und zu-

Die Tiefziehverpackungs-
maschine R 105 MF von

MULTIVAC ist das Einstiegs-
modell für die Herstellung

von hochwertigen MultiFresh
Vakuum-Skin-Verpackungen

(Foto: MULTIVAC)

Anzeige

Nürnberg
27. - 29.09.2016

Halle 1, Stand 221

Besser vakuumverpacken.

Das Kammermaschinen-Programm von MULTIVAC umfasst das gesamte
Größen- und Leistungsspektrum: kompakte Tisch- und Standmodelle,
flexible Doppelkammermaschinen, automatische Bandmaschinen und
integrierte Schrumpfverpackungslinien. Damit verpacken Sie besser.

24-29_Fachpack.indd 27 05.09.16 09:51



28 9 2016 | moproweb.de

mi | Events

zess durch kreative Nutzung von Technologie und Dienstleistung
gewährleistet werden.

Highlight am Messestand ist der weiterentwickelte On-Demand
Etikettierer eMATRIX S7000 (Palettenetikettierer inklusive Bar-
codeverifizierung, Palettenfußetikettier), der Etiketten in einem
Arbeitsgang druckt und spendet. Zur Vernetzung erhält der
S7000 nun intelligente Sensoren.

Eine weitere Maschinen-Neuheit ist der Seiten- und Rund-
umetikettierer eMATRIX X4225 für flache, ovale, viereckige sowie
runde Gebinde. Die Maschine ermöglicht das Etikettieren sowohl
von Seiten als auch rundum in einer einzigen Etikettierstation.
ics-group.eu

romwell
Umwickeln in beengten Verhältnissen
Um das Umwickeln auch unter beengten Verhältnissen zu ermög-
lichen, hat der Verpackungsspezialist romwell jetzt eine Kompakt-
Version seiner Twistpac TL-Anlagen entwickelt: Die neue TL 404
findet mit 1,5 m Länge und 1,1 m Breite praktisch überall Platz
und eignet sich für Packstücke bis 400 mm Breite. romwell.de

Saropack
Drei Messehighlights
Saropack wird mit mehreren Highlights present sein:

SAROFILM B-Nat aus Zuckerrohr ist die erste hochtransparen-
te Feinschrumpffolie aus Zuckerrohrabfällen. Sie ist CO

2
neutral

und lauffähig auf den gängigen Folienverpackungsautomaten.
SAROPACKER 500HS SERVO ist eine servobetriebe Seiten-

schweissmaschine mit attraktivem Preis-Leistungsverhältnis.
SAROPACKER Flowpackanlagen: Saropack präsentiert das neue

Flowpack Maschinensortiment. saropack.ch

SOMIC
Formatwechsel flexibler, schneller, sicherer
Endverpackungsmaschinen-Hersteller SOMIC zeigt den Hochleis-
tungs-Traypacker 424 T2. Das neu entwickelte Kartonzuschnitt-
Kassettenmagazin mit Schnellwechseltechnik erlaubt werkzeug-
losen Formatwechsel ohne Nachjustieren und Testen. Dadurch
beschleunigt sich der Formatwechsel um mehr als 50 %.

Durch optimierte Raumnutzung in der Maschine konnte das Ver-
packungsvolumen in allen 3 Dimensionen vergrößert werden – und
das bei gleichbleibender Kompaktheit der Maschine. Der Karton-
Formatbereich konnte auf 460 mm Länge erweitert werden und
sowohl in der Breite als auch in der Höhe auf 350 mm.

Inspektionsmodell SC-V: röntgen und optische Kontrolle zu-
verlässig und siiiccchhheeerrr iiinnn eeeiiinnnem Gerät

verlässigen Fremdkörperdetektion eine von mehreren Seiten
sichere Erfassung von Chargendaten, Barcodes, oder Mindest-
haltbarkeitsdaten. Die Steuerung beider Inspektionseinheiten
erfolgt über nur ein HMI.

In der Sparte Kontrollwaagen bietet OCS Modelle für an-
spruchsvolle Anwendungen mit mehr als 600 Verwiegungen pro
Minute. OCS präsentiert in Nürnberg darüber hinaus Wäge- und
Inspektionstechnik für nahezu alle industriellen Branchen. Zu den
ausgestellten Hightech-Maschinen zählt ein mit sehr hoher Such-
empfindlichkeit ausgestatteter Röntgenscanner für Schüttgut,
dessen Einsatz sicherstellt, dass keine verunreinigte Ware in den
Produktionsprozess gelangt. ocs-cw.com

Profi Label
Kennzeichnungsprozesse optimieren
Bei Profi Label erfährt der Fachbesucher unter dem Motto „Kenn-
zeichnung für den Mittelstand neu kreieren“, wie Transparenz, Si-
cherheit und Produktivität im individuellen Kennzeichnungspro-

Seiten- und Rundumetikettierer eMATRIX X4225 für flache,
ovale, viereckige sowie runde Gebinde (Foto: Profi Label)

SSSaaarrrooopppaaaccckkk zzzeeeiiigggttt dddiiieee nnneeeuuueee ssseeerrrvvvooobbbeeetttrrriiieeebbbeee SSSeeeiiittteeennnsssccchhhwwweeeiiissssssmmmaaa-
schine SAROPACKER 500HS SERVO (Foto: Saropack)
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SOMIC Tray Packer 424 T2 mit Kompaktspeichersystem als
Hochleistungsfeeder von SomiCon

Die Maschine ermöglicht einen komfortablen Zugang zum Innen-
bereich. Service-Arbeiten und Formatwechsel werden vereinfacht.

Durch die genau reproduzierbare Positionierung der Heißleim-
einrichtungen können SOMIC-Maschinen noch präziser Verkle-
ben. Dies ist besonders bei kleinen Kartonzuschnitten von gro-
ßer Bedeutung.

Um eine realistische Präsentation des Traypackers auf der
Messe möglich zu machen, wird ein Kompaktspeichersystem als
Hochleistungsfeeder für die kontinuierliche Zuführung von 400
Schalen/Min eingesetzt. So kann auch eine Kartonierleistung von
35 Trays/Min. gezeigt werden. somic.de

SSI Schäfer
Innerbetriebliches Transportsystem
Für den innerbetrieblichen Transport von Behältern, Trays und Kar-
tons bietet das Fahrerlose Transportsystem WEASEL (FTS) die Er-
gänzung und Erweiterung zu klassischen Fördertechnikkomponen-
ten. Durch Übergabestationen auf z. B. vorhandene Fördertechnik
schließt das WEASEL Lücken im Materialfluss. ssi-schaefer.com

Strautmann Umwelttechnik
Zeiteinsparung
Strautmann Umwelttechnik zeigt den AutoLoadBaler: Kartonage
kann mit der Machine auf eine neue wirtschaftliche und beque-
me Art verdichtet werden. Lästiges Zerreißen der Kartonage und
händisches Befüllen entfällt.

Der AutoLoadBaler mit integriertem Sammelsystem befüllt die
Presskammer von alleine und verdichtet die Kartonage zu einem
direktvermarktungsfähigen Ballen. Der großvolumige Sammel-
wagen wird mit Kartonage befüllt und kann dann in die Sammel-
wageneinheit geschoben werden. Ein Knopfdruck und der Sam-
melwagen entleert sich von alleine. strautmann-umwelt.de

Der AutoLoadBaler bietet bei der Kartonageentsorgung Zeit-
einsparung durch die automatische Entleerung des Sammel-
wagens und das hohe Füllvolumen der Sammelwagen und
die damit verbundenen reduzierten Laufwege (Foto: Straut-
mann Umwelttechnik)
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Palettier-Zentrum
für H-Milch in Kartons

30 9 2016 | moproweb.de

Hochwald Kaiserslautern setzt bei Palettierung auf Federspiel

D ie Hochwald Foods GmbH
mit Sitz in Thalfang deckt
mit acht Produktionsstand-
orten in Deutschland und

den Niederlanden das gesamte Spekt-
rum an Milchprodukten ab. Am Produk-
tionsort Kaiserslautern werden jeden
Tag bis zu 1,5 Millionen Liter H-Milch und
Sahne produziert. Damit der Betrieb
rund um die Uhr reibungslos produzieren
kann, ist eine zuverlässige Logistik not-
wendig. Bei der Palettierung setzt der
Betrieb seit zwölf Jahren auf Maschinen
des Spezialisten Federspiel aus Gablin-
gen bei Augsburg.

Auf fünf Rollenbahnen laufen die Trays
aus der Produktion zur Palettierung in
eine der neun „Palmat“-Maschinen von
Federspiel

Der Zulauf der Trays befindet sich in fünf Meter Höhe. Jede Maschine hat eine
große Varianz an Lagenbildern, bei Produkt- oder Kundenwechsel werden sie per
Tastendruck am Display abgerufen

„Unsere Linien in Kaiserslautern laufen
rund um die Uhr und füllen ausschließ-
lich Kartonverpackungen mit H-Milch
und -Sahne. 110 Mitarbeiter verarbeiten
jeden Tag bis zu 1,5 Millionen Liter Milch.
Diese gewaltige Menge an Packungen, die
bei uns ja nur maximal drei Tage während
der Quarantäne-Phase bleiben, sind für
den weltweiten Milchmarkt bestimmt.
Damit das problemlos klappt, haben wir
ein ausgeklügeltes System an Transport-
bändern von der Produktion zum Logis-
tikbereich, aber auch sehr zuverlässige
Palettieranlagen von Federspiel“, berich-
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tet Dieter Bosche, technischer Leiter des Hochwald Food Werks
in Kaiserslautern.

Hocheinlauf der Trays
Bereits seit 12 Jahren setzt Hochwald Foods auf die Technologie
von Federspiel. „Das war damals eigentlich ein Zufall, ein anderer
Lieferant fiel aus und wir suchten auf die Schnelle einen Ersatz.
Den fanden wir bei Federspiel und sind bis heute sehr zufrie-
den“, sagt Dieter Bosche.

Mittlerweile ist aus der einen „Palmat“-Maschine ein ganzes
Palettierzentrum mit neun Federspiel-Anlagen geworden. Ne-
beneinander wurden im Laufe der Jahre auf rund 350 Quadrat-
meter die Palettiermaschinen beidseitig von einem seit über 20
Jahren arbeitenden Roboter aufgereiht. Die Federspiel-Maschi-
nen gruppieren die kleinen Packungen lagenweise und palettie-
ren sie dann auf die nach unten fahrende Palette. Der Zulauf
der Trays, die auf langen Bändern aus der Produktionshalle ne-
benan kommen, befindet sich nämlich in rund fünf Meter Höhe.
Daher verfügen die „Palmat“-Maschinen auch alle über einen
Hocheinlauf. In jede Maschine läuft eine andere bei Hochwald
produzierte Marke ein, wird als Halb- oder Ganzpalette gruppiert
und immer lagenweise auf eine geteilte Edelstahl-Ladeplatte
übergeschoben. Diese wird eingesetzt zum außenbündigen Pa-
lettieren der Trays. Jede Maschine verfügt über eine sehr große
Varianz an Lagenbildern, diese werden bei einem Produkt- oder
Kundenwechsel einfach per Tastendruck am übersichtlichen
Farb-Touch-Display abgerufen.

Palettierung im OG,
Transportsicherung im EG
Ist eine Lage vollständig übergeschoben, öffnet sich die Lade-
platte in der Mitte und positioniert die Trays auf der Palette,
die nach jeder Lage nach unten taktet, so dass die nächste Lage
abgesetzt werden kann. Nach jeder oder jeden zweiten Lage (je
nach Kunde) wird eine Karton-Zwischenlage aufgelegt. Ist die Pa-
lette komplett beladen fährt sie nach unten auf Palettentrans-
portniveau, wird dort zur Transportsicherung gestretcht und
wartet auf die Abholung durch den Stapler. In den Palettierer
fährt aus einem Leerpalettenmagazin eine neue Leerpalette ein
und wird nach oben gehoben, direkt unter die Ladeplatte.

Zentrale Bestückung
mit Leerpaletten
Sämtliche neun Federspiel-Palettierer sowie drei Fremdanla-
gen werden auf der einen Seite durch eine zentrale Leerpalet-
ten-Versorgung bestückt. Ein Fahrwagen transportiert leere
Paletten zu den Anlagen sowie einem zentralen Handlingsge-
rät. Dort werden dann automatisch auf das Holz der Leerpa-
lette Slip-Sheets aufgelegt. Damit kann nun die komplette Pa-
lettenladung einfach von der Palette übergeschoben werden,
wenn ein Kunde (etwa in Asien) seine Trays in Container ohne
Palette einlagert.

Auf der anderen Seite der Palettiermaschinen bringt ein
weiterer Fahrwagen die beladenen Paletten zu einem der vier
Stretchern, drei Paletten-Rollenbahnen von Federspiel beför-
dern die gestrechten Ladungsträger zu einem der drei Stapler-
Abnahmepunkten.
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Fahrwagen bestückt
Lkw-Ladebänder
Die fertigen Paletten werden nun mit
Staplern für drei Tage Quarantäne-Zeit
ins Hochregallager befördert, diejenigen,
welche diese Zeit ohne Beanstandungen
hinter sich gebracht haben, werden zu
einem der vier Aufgabepunkte zur Ausla-
gerung gesetzt. Jeder Staplerfahrer sieht
auf einem großen Display, wo er seine Pa-
lette absetzen muss, diese fährt dann auf
vier langen Paletten-Transportbahnen von
Federspiel auf die andere Seite der Halle.
Dort wartet ein weiterer Fahrwagen, der
immer zwei Paletten gemeinsam zu einem
der vier Lkw-Ladestellen befördert. Hier
werden die Paletten von den Lkw-Fahrern
mit Hubwagen abgenommen und in ihre
Anhänger gefahren. „Wir sind gerade da-
bei, mit Federspiel einen neuen Paletten-
bahnhof zu planen, der die Paletten direkt
von den Stretchern zu den Beladestellen
befördert. Denn momentan ist es schon
sehr beengt, da immer nur ein Stapler eine
Palette nach dem Wickeln abheben und
befördern kann – das wollen wir deutlich
vereinfachen und beschleunigen“, erläu-
tert der technische Leiter Bosche.

Nächstes Projekt
Palettenbahnhof
Jeden Tag werden bei Hochwald in Kai-
serslautern bis zu 1.500 Paletten pro-

Ist die Palette komplett beladen fährt sie nach unten auf Transportniveau, wird
gestretcht und wartet auf die Abholung durch den Stapler

Ein Fahrwagen befördert immer zwei Paletten gemeinsam zu einer der vier Lkw-
Ladestellen. Hier werden sie von den Lkw-Fahrern mit Hubwagen abgenommen
und in ihre Anhänger gefahren

duziert und damit rund 100 große Lkws
oder Container für Kunden in der ganzen
Welt beladen. Ein ganz wichtiger Faktor
im Logistik-Bereich ist dabei Federspiel
für die Palettierung sowie den Trans-
port der Paletten. Aktuell ist bereits die
zehnte „Palmat“-Maschine geplant, die
auf Grund ihrer schmalen Abmessungen

von 3 x 9 m noch in das Palettierzentrum
passt. „Wir sind mit den Maschinen und mit
der Zusammenarbeit mit Federspiel sehr
zufrieden. Als nächstes wollen wir den ge-
planten Palettenbahnhof gemeinsam reali-
sieren“, sagt Dieter Bosche.

Spezialist für Transport-
und Logistikaufgaben
Die Federspiel Maschinenbau GmbH wurde
1992 gegründet. Seit 2001 ist das Unter-
nehmen in Gablingen bei Augsburg behei-
matet, seit Februar 2012 gehört das mit-
telständische Unternehmen mit seinen 40
Mitarbeitern zur BBull-Technology-Gruppe.
Das Sortiment umfasst die Fertigung von
Palettieranlagen, Transportbändern, Ein-,
Aus- und Umpackmaschinen, Dreh-, Hub-
und Wendevorrichtungen sowie Paletten-
magazine und -Kontrolleinrichtungen. Es
werden aber nicht nur die einzelnen Kom-
ponenten hergestellt, sondern auch ganze
Anlagen, in die auch häufig Roboter von
„Kuka“ (dessen Produktion befindet sich in
Sichtweite zum eigenen Standort) integ-
riert werden. „Wir planen, konstruieren und
bauen jede Anlage individuell nach Kunden-
wunsch und nehmen sie dann auch in Be-
trieb. Auch Wartungs- und Reparaturarbei-
ten sowie Ersatzteillieferungen führen wir
zuverlässig aus“, erläutert Geschäftsführer
Gunter Höfer. (Text und Fotos: broesele)
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„Bildung braucht Zeit“
LVFZ Kempten

Neue Auszubildende
Gläserne Meierei

Am 29. Juli feierten 18 Molkereimeister und 21 Molke-
reitechniker ihren Abschluss am LVFZ Kempten. Erreicht
wurde ein Gesamtnotendurchschnitt von 2,40 bei den
Meistern und 2,55 bei den Technikern.
Die besten Absolventen waren bei den Technikern Gi-
orgio Usai, gefolgt von Sebastian Bäuerle und Florian Bast-
Dobetsberger. Den dritten Platz belegte Tobias Link. Die
beste Molkereimeisterprüfung legte Fabian Schaschek ab,
an zweiter Stelle lag Maximilian Sontheim und Drittbester
war Andreas Pahl.
Erstmalig erhielten in diesem Jahr auch die Klassenspre-
cher der Meister- und Technikerklasse Michael Pfeffer und
Andreas Pahl je ein Buchpräsent, überreicht von Georg
Rauschmayr, dem Geschäftsführer des Landesverbandes
Bayerischer und Sächsischer Molkereifachleute und Milch-
wirtschaftler LBM. Ralph Krauß von der Firma Waldner
überreichte wie jedes Jahr den „Anton Waldner Förder-
preis“ an den besten Meister und Techniker.

Die Gläserne Molkerei
hat zum Start des Ausbil-
dungsjahres wieder Aus-
zubildende in den Bereich
milchwirtschaftlicher La-

borant und Industriekaufmann eingestellt. „In Zeiten, da
viele Unternehmen händeringend nach Azubis suchen,
freuen wir uns besonders, dass zwei junge Menschen
unser Team an unserem Standort in Münchehofe berei-
chern“, so Geschäftsführer Klaus Frericks.
Sascha Benz (im Foto links) und Fynn Quednau bewar-
ben sich beide zielgerichtet bei der Bio-Molkerei. Benz
interessierte sich für eine Ausbildung im Labor. „Ich bin
zum Tag der offenen Tür des Unternehmens gegangen, das
machte sofort einen guten Eindruck“, sagt der 17-jährige.
Fynn Quednau hat sich für eine Ausbildung zum In-
dustriekaufmann entschieden. „Meine Familie kommt
aus der Bio-Branche, diesen Weg wollte ich weiter ver-
folgen“, sagt er. Die Gläserne Molkerei mit Standorten im
brandenburgischen Münchehofe und im mecklenbur-
gischen Dechow lockt mit guten Übernahmechancen,
einer monatlichen Gutschrift im eigenen Hofladen und
einem jungen Team.

Highlight war in diesem Jahr die Verabschiedung des ehema-
ligen stellvertretenden Schulleiters Dr. Franz-Xaver Breit in
den Ruhestand.

Die besten Absolventen mit Gratulanten von links: Hans
Epp (Milchwirtschaftlicher Verein Allgäu-Schwaben), Schul-
leiter Dr. Valentin Sauerer, Petra Hartner (Vorsitzende des
Prüfungsausschusses Techniker), Erwin Stummer (Vorsit-
zender des Prüfungsausschusses Meister), Fabian Scha-
schek, Giorgio Usai Maximilian Sontheim, Sebastian Bäu-
erle, Andreas Pahl, Florian Bast-Dobetsberger, Milchkönigin
Susanne Polz, Tobias Link, Ministerialrat Dr. Michael Karrer
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Käse, dreidimensional
gedruckt

34 9 2016 | moproweb.de

Niederländisches Start-up Printcheese sieht
eine große Zukunft für individualisierte Produkte

W ährend sich das Extrusionsverfahren in der
Käseherstellung bei Schmelzkäe längst etab-
liert hat und nun auch für andere Käsesorten
angewandt wird (vgl. die Arbeiten in Hohen-

heim zur Extrusion von Pasta filata), steckt der 3D-Druck von
Käseerzeugnissen noch in den Kinderschuhen. Aber es wird
hier und da bereits intensiv an diesem völlig neuen Verfah-

ren, das die Extrusion in die dritte Dimension hebt, gearbeitet.
molkerei-industrie traf die Entwicklungspionierin Michaela van
Leeuwen auf ihrem Bauernhof in Bummen bei Zuitphen in den
Niederlanden.

Als Michaela van Leeuwen vor zwei Jahren an der Universität
Wageningen arbeitete, kam sie auf die Idee, eine Lebensmit-
telherstellung über 3D-Druck zu versuchen. Als Ehefrau eines

(F
o

to
:P

in
tc

h
e

e
se

)

34-37_Print Cheese_ife.indd 34 05.09.16 09:53



Die Niederländerin Michaela van Leeuwen zeigt ihr 3D Druck-
verfahren für Käse regelmäßig auf Events (Foto: Printcheese)

Milchbauern lag ihr, wie van Lewuwen erzählt, Käse als Substrat
natürlich ganz besonders nahe. Eine Projektarbeit bei zwei nie-
derländischen Forschungsinstituten lieferte die Grundlagen,
auf denen van Leeuwens Start-up Printcheese aufbaut.

Gouda und Ziegenkäse
„Von Anfang an war es mein Ziel, Gouda als Basis für den 3D-
Druck zu verwenden. Mittlerweile bin ich aber auch auf Zie-
genkäse gekommen, weil dieser ganz besonders gut ‚druckt‘“,
berichtet de Leeuwen. Voraussetzung ist in jedem Fall, dass
das Ausgangsprodukt pastös ist bzw. gemacht werden kann.
Bei Schmelz- und Ziegenkäse ist das kein Problem, bei Gouda
und ähnlichen Käsesorten muss entsprechend vorgearbeitet
werden.

van Leeuwen hat sich zwei auf Lebensmittel ausgelegte 3D-
Drucker des amerikanischen Herstellers PrintRbot beschafft,
auf denen sie ihre Kreationen produziert. Herz- und Sternfor-
men, Zylinder und Koni machen ebensowenig Probleme in der
Realsierung wie kleine „Käseecken“, die die Drucker inkl. der Lo-
chung liefern. Auch Firmenlogos und ähnliche Embleme sind
bereits realisierbar, sie werden z. T. auf Veranstaltungen live in
Auflagen bis zu 300 Stück gedruckt. Sogar im niederländischen
TV hatte Michaela van Leeuwen schon einen Auftritt.

Größere Objekte
All dies ist aber für van Leeuwen nur der Ausgangspunkt. Das
größte Objekt, das bisher von Printcheese hergestellt wurde,
misst ca. 4 x 2 cm. Hier sollen in Zukunft über industrielle 3D-
Drucker sehr viel größere Dimensionen möglich werden, eben-
so will van Leeuwen mehrere Düsen einsetzen, um Füllungen
oder mehrfarbige Objekte herstellen zu können.

Aktuell experimentiert die Niederländerin mit den Austrags-
düsen, um das Anhaften der Käsemasse auszuschließen. Ein
weiteres Problem bildet noch der Lufteintrag in die Käsepaste,
auch hier sollen alsbald Optimierungen erfolgen.

Die dreidimensionalen Formen für die Steuerung des Extrusi-
onskopfs des 3D-Druckers lassen sich über eine gängige Soft-
ware erstellen, das Programm bietet als Bordmittel bereits
eine Fülle von Vorlagen. Das Anlegen einer neuen Form dauert
nur wenige Minuten, versichert van Leeuwen. Später will Print-
cheese 3D-Scanner mit dem PC koppeln und so Druckvorlagen
für ganz individuelle Einzelstücke, z. B. Portraits, generieren.

Die laufenden Entwicklungsarbeiten bei Printcheese ver-
schlingen jede Woche ca. 40 Stunden, die van Leeuwen neben
ihrer Teilzeitarbeit beim Bauernverband LTO leistet, bei der sie
Landwirte in Sachen Nachhaltigkeit schult. Daneben sind dann
noch die beiden Töchter zu versorgen – für den Bauernhof
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bleibt da kaum Zeit. Die aktuell 100 Milchkühe betreut Part-
ner Jan Willem Breiuink. Auch er hat große Pläne: er will nach
dem anstehende Neubau von Stall und Bauernhaus die Herde
verdoppeln und zusammen mit Partnern eine eigene Hofkäse-
rei etablieren. Den Käse will seine Frau natürlich dann auch als
Substrat für ihren Druck einsetzen …

Fernziel von Printcheese ist, individuelle Feinkostprodukte
aus Käse und anderen Zutaten herzustellen, die in den konven-
tionellen Handel gehen. van Leeuwen spricht dabei z. B. von
„Käsebonbons“, bei denen jedes Stück anders geformt und
mit wechsenden Zutaten gefüllt oder dekoriert ist. Mehr Info:
printcheese.nl

Diese komplexe Honigwaben-Struktur wurde auf einem High-
tech 3D Drucker aus Käse gefertigt (Foto: Printcheese)

Herz- oder Sternformen aus Käse bilden längst kein Problem
mehr (Foto: Printcheese)
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Anzeige

BRT – Der Hemmstofftest
für Kontrollverbände, Molkereien und Milcherzeuger

AiM – Analytik in Milch
Produktions- und Vertriebs-GmbH
Kaiser-Ludwig-Platz 2
80336 München

Tel. +49 89 5307512-0
Fax +49 89 5307512-2
info@aim-bayern.de
www.aim-bayern.de

Hemmstofffreie
Anlieferungsmilch?
Ja, sicher!
Zur Eigenkontrolle Ihrer Kuh-, Schaf- oder Ziegenmilch
empfehlen wir Ihnen unser Hoftest Einsteiger-Set als
komplette, einfache und preiswerte Lösung!

Schnell Eindeutig Sicher

Besuchen Sie unsim Tierzelt!

Verpackungen der Zukunft
KHS

Auf der All4Pack (14. – 17. November, Paris) präsentiert
die KHS GmbH neben aktuellen Entwicklungen rund um
das Thema Kunststoff- und Sekundärverpackungen ihre In-
novationen für PET-Flaschen-Anwendungen, „Nature Multi-
Pack “ und „Direct Print Powered by KHS“.
Zudem können sich Besucher über Verpackungen für den
Dairy-Bereich, den KHS-Service oder das Blockkonzept
KHS InnoPET TriBlock informieren. Mit ihm bietet KHS
eine Abfüll- und Verpackungslösung für PET-Flaschen an,
die eine Streckblasmaschine, einen Etikettierer und einen
Füller integriert. Mit dem durchgängigen Neck-Handling
ermöglicht sie auch die Verarbeitung von Lightweight-PET-
Flaschen. khs.com

KHS zeigt auf der All4Pack direkt im Abfüllprozess be-
druckte PET-Flaschen (Foto: KHS)
KHS zeigt auf der All4Pack direkt im Abfüllprozess be-
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GRUNWALD setzt
neuen Standard für „UC“

38 9 2016 | moproweb.de

Der erste Foodliner 20.000 UC wurde im Mai ausgeliefert

I n diesem Jahr begeht der Wange-
ner Hersteller von Abfüllmaschinen
GRUNWALD nicht nur das 60. Jahr
seines Bestehens, das Unterneh-

men definiert auch den aktuellen Stan-
dard für den Begriff „ultraclean“ in der
Abfülltechnik neu. Auf einer Hausmesse
war im Mai der erste GRUNWALD Food-
liner 20.000 UC zu sehen – molkerei-
industrie berichtet.

„Bisher gab es keinen Standard, der
weltweit regelt, was unter ‘ultraclean’ zu
verstehen ist. Ausgerichtet auf die An-
forderungen des Marktes und unserer
Kunden in der Milchindustrie haben wir
mit der neuen Maschine hier sicher einen
Meilenstein setzen können“, erklärt Sales
Manager Stefan Sacher. „Die meisten
Produkte benötigen angesichts der vom

Kunden eingesetzten modernen Pro-
zesstechnologie und der hygienischen
Packstoffe gar keine aseptische Abfüll-
maschine mehr und was vor zehn Jahren
noch als aseptisch akzeptiert wurde, das
kann nach heutigem Stand der Technik
als ultraclean bezeichnet werden.“

Produkt-
und formatflexibel
Den 8-bahnigen Längsläufer Foodliner
20.000 UC hat GRUNWALD für einen ge-
nossenschaftlichen Molkereikonzern ent-
wickelt, der darauf unter anderem ein
etwas höher viskoses Produkt abfüllen
wird. Um dem Kunden möglichst hohe
Flexibilität zu geben, wurde die Maschine
aber sowohl für die Abfüllung ganz ver-
schiedener Produkte als auch für eine

einfache und schnelle Umstellung ausge-
legt. Die Becher und Platinen werden mit-
tels gepulstem UV-C und eben nicht mit
H

2
O

2
sterilisiert – Stefan Sacher: „Die UV-C

Technik hat in den letzten Jahren wahre
Sprünge gemacht“. Die garantierten Ste-
rilisationsergebnisse, ≥ log 4 bei den Be-
chern und ≥ log 5 bei den Platinen, wurde
von zwei unabhängigen deutschen Insti-
tuten anhand des Referenzkeims Asper-
gillus niger DSM1957 zertifiziert. Die Uni-
versität in Weihenstephan hat zusätzlich
die Einhaltung der EHEDG-Richtlinien für
den Vor- und Nachdoseur Typ GRUNWALD-
EASYCLEAN bestätigt.

Die Becher werden vom Bediener in das
Magazin gesetzt, das bei einer Leistung
von bis zu 25.000 Bechern/h eine Bevor-
ratungszeit von ca. 20 Minuten umfasst.

Achtbahniger Längsläufer-Becherfüller GRUNWALD-FOODLINER 20.000 UC
mit neuem Hygienekonzept (Foto: GRUNWALD)
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Nach dem Entstapeln kommen die Becher
sofort in einen laminaren Hygienetunnel
(HEPA-Filter Reinraum Klasse 5). Die Ent-
keimung erfolgt mittels einer doppelten
Bestrahlung im 'pulsed light'-Verfahren.

Produktionssicherheit –
„foreign body protection“
Geführt werden die Becher in einem Tun-
nel, der so ausgelegt ist, dass keinerlei
Fremdkörper in die sterilisierten Becher
fallen können. Gelöst wird dies durch
eine erhebliche Teilereduzierung in der
Becherführung sowie eine Fülle von wei-
teren Maßnahmen. In der in Wangen ge-
zeigten Maschine sind zwei Vor- und ein
Hauptdoseur in dem selbst entwickelten
„GRUNWALD-EASYCLEAN“-Design instal-
liert. Um den Füller produktflexibel zu
machen, hat GRUNWALD die Fülldüsen auf
Einschubleisten realisiert, so dass abhän-
gig von der Produktviskosität verschiede-
ne Düsen eingesetzt werden können. Dies
ist ebenso bedienerfreundlich wie die
herausziehbaren UV-C Strahlerleisten, die
so einen Austausch der Röhren binnen 10
Minuten ermöglichen. Die befüllten Be-
cher werden danach im Hygienebereich
einer weiteren Laminarhaube mit den se-
parat sterilisierten Platinen gesiegelt, das
geteilte Magazin enthält Material für ca.
2 Stunden Produktion. Außerhalb des Hy-
gienebereichs werden die Becher codiert,
mit einem Stülpdeckel oder Top Cap ver-
sehen und von einem integrierten Packer
in Steigen gesetzt.

Schneller
Formatwechsel
Die ausgestellte Maschine verfügt über
Formatplatten für 2 Bechergrößen, Ø 75
mm und Ø 95 mm. Die Umstellung erfolgt
vollautomatisch. Eine komplette Format-
umstellung der gesamten Maschine in-
klusive des integrierten Packers dauert
3 bis 5 Minuten und kann auch während
der Zwischenreinigung erfolgen. Das An-
fahren der Maschine beansprucht nur

GRUNWALD Sales Manager Stefan Sa-
cher: Die meisten Produkte benötigen
angesichts der vom Kunden eingesetz-
ten modernen Prozesstechnologie
und der hygienischen Packstoffe gar
keine aseptische Abfüllmaschine mehr
(Foto: molkerei-industrie)

ca. zehn Minuten für das Aufheizen der
Siegelköpfe. Um die Umrüstungszeit von
einer Bechergröße auf die andere so kurz
wie möglich und die Anzahl der Wechsel-
teile so gering wie möglich zu halten,
sind die Siegelköpfe als Kombisiegelköp-
fe ausgeführt. Nachgeschaltet erfolgt
eine Dichtigkeitskontrolle der Becher
bevor der Stülpdeckel oder Top Cap auf-
gebracht wird. Abgefüllt werden können
Volumina von 120 bis 560 ml.

Anzeige

Besuchen Sie uns auf der FachPack in Nürnberg

27.– 29. September 2016, Halle 1, Stand 421

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach
Günther-Weber-Straße 3
35236 Breidenbach · Deutschland
Fon: +49 6465 918-0 · Fax: +49 6465 918-1100
info@weberweb.com · www.weberweb.com

Machen Sie
den besseren Schnitt.

Innovative Systeme und effiziente Beratung unterstützen

Sie dabei noch bessere Ergebnisse zu erzielen. Weber

bietet Technologien, die echten Mehrwert für Ihren

Anwendungsbereich bringen. Und während der gesam-

ten Lebensdauer Ihrer Maschine steht Ihnen Weber mit

Service und Dienstleistungen kompetent zur Seite.

QR-Code scannen
& Video ansehen!

www.weberweb.com/kaese
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Beim Blick in den Tunnel wird die konstruktiv neu gestaltete Hygienezone der FOOD-
LINER-Becherfüllanlage klar ersichtlich – der Tunnel ist „clean“ (Foto: GRUNWALD)

Intelligente Steuerung
Der Bechertunnel der in Wangen ausge-
stellten Anlage ist auf Kundenwunsch
so ausgelegt, dass er einmal am Tag von
Hand gereinigt werden muss. Da kei-
ne Sprühköpfe verbaut sind, bestehen
auch keine Sprühschatten. Herr Sacher
hebt hervor, dass der Foodliner 20.000

UC von einem einzigen Bediener betrie-
ben werden kann. Dieser wird durch das
intelligente Steuerungskonzept unter-
stützt. Die Maschine gibt anhand des
Produktionsauftrags z. B. durch, wie vie-
le Becherstangen noch aufzulegen sind,
was Vorteile beim Arbeitsanfall wie auch
für die Hygiene der Packstoffe bringt.

Weiterhin signalisiert der Füller, wann
Wartungsarbeiten fällig werden, etwa
der Austausch von UV-C Röhren nach
ca. 3.000 bis 3.500 Betriebsstunden, der
Wechsel der Sterilluftfilter bzw. die wö-
chentliche Intensitätsmessung der UV-C
Strahlung. Werden diese Arbeiten nicht
durchgeführt, geht die Maschine kom-
plett außer Produktion. Dadurch wird
der gleichbleibend hohe Hygienelevel
beibehalten. Sollten die Formatplatten
im Lauf der Produktion verschmutzt
werden, kann im Kettenrücklauf eine in-
tegrierte Formatplattenreinigung zuge-
schaltet werden.

Alle Bereiche in der Becherführung sind
leicht zugänglich, die Teileminimierung
verringert zusätzlich den Arbeitsauf-
wand. Die Antriebs- und Steuerungsele-
mente sind oberhalb und unterhalb des
Tunnels verbaut. Dies erhöht nebenbei
deren Nutzungsdauer, da Mechanik und
Elektronik nicht mehr von der Reinigung
erfasst werden.

Insgesamt, fasst Stefan Sacher zu-
sammen, ist der Foodliner 20.000 UC auf
höchste Hygiene, minimale Umrüstzeiten
und hohe Verfügbarkeit hin ausgelegt.

Zur Hausmesse im Mai hatten sich über
90 Teilnehmer angemeldet, die z. T. ei-
gens aus Australien, Südafrika oder Kana-
da kamen, um sich vor Ort ein Bild von
dieser Innovation machen zu können.

Fachexkursion der Auszubildenden
Milchwirtschaftlichen Laboranten
Fachverband Westdeutscher Milchwirtschaftler

Anlässlich der diesjährigen Fachexkursion des Fachverban-
des Westdeutscher Milchwirtschaftler e.V. konnten die Aus-
zubildenden Milchwirtschaftlichen Laboranten das Hoch-
wald Werk in Erftstadt besuchen.
Nach der Begrüßung durch den Betriebsleiter Stephan
Michels erfolgte für die 24 Auszubildenden und ihre be-
gleitenden Ausbilder eine kurze Unternehmenspräsentati-
on der Hochwald Foods GmbH.
Gestärkt durch einen Imbiss für die Gruppe, übernahm
Rick Bruker, Milchwirtschaftlicher Laborant seit 2016, das
Kurzreferat über das Thema „Rückverfolgung“.

Bei der im Anschluss stattfindenden Betriebsbesichtigung
konnten den Auszubildenden die unterschiedlichsten Ab-
fülllinien und Molkereitechnologien vorgestellt werden.
In der abschließenden Diskussionsrunde wurde angeregt
noch einmal auf das Kurzreferat eingegangen, da dieses
Thema in jedem milchverarbeitenden Betrieb aktuell ist
und vielfach in der Ausbildung nur am Rande vermittelt
wird. Yvonne Könen-Goeres, Ausbilderin
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Wirtschaftliche ESL Milchbe-
handlung, flexibel integriert

Zwei Entkeimungs-Separatoren, die sich leicht und

flexibel Ihrer Prozesslinie hinzufügen lassen – das

ist prolong. Bewährte GEA Technologie für eine

zuverlässige Keimabtrennung, die Ihre Milch wert-

voller macht. Zu unschlagbar niedrigen Kosten.

• Niedrigste Kosten für Investition, Installation

und Betrieb

• Keine Kosten für zusätzliche Aggregate

• Frische Trinkmilch – wie es der Kunde kennt

und mit längerer Haltbarkeit

• Flexibel einsetzbar auch für die Herstellung

von Käse und Milchpulver

• Geringer Energiebedarf

• Kein zusätzliches Hocherhitzen der Milch

• Reduzierter Verbrauch von Strom, Kühlwasser,

Druckluft und Dampf

• Geringer Platzbedarf

• Lange Standzeiten, geringer Wartungsauf-

wand, dadurch reduzierte Servicekosten

GEA prolong verbessert Ihre Wirtschaftlichkeit

nachhaltig:

A
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11. Azubifachexkursion 2016
Bericht der Milchtechnologen

Im Zuge der Fachexkursion der Fachverbände der Milch-
wirtschaftler Westfalen-Lippe und Westdeutschland be-
suchten ca. 40 Auszubildende aus den Molkereibetrieben
Friesland Campina Köln & Gütersloh, Arla Foods Pronsfeld,
MIG Herford, Dr. Oetker Moers, Hochwald Hungen, Thal-
fang & Erftstadt und der Molkerei Wiegert in Velen am 4.
August GEA-TDS in Ahaus sowie den Kälbermastbetrieb
Brüninghoff in Borken.
Nach einer herzlichen Begrüßung von Ulrich Rolle, Uwe
Schwenzow und Dennis Klinke am GEA-TDS Standort in
Ahaus, wurden drei Gruppen durch die Betriebsstätte ge-
führt. Dabei wurde uns der aktuelle Stand der Molkerei-
technik in Bezug auf Röhrenwärmetauscher vermittelt,
sowie deren Montage an sich. Viele interessante Informatio-
nen zu den verschiedenen Bauarten und Variationen, wie z.
B. festgeschweißte, ausziehbare oder freischwebende Röh-
renwärmeaustauscher, wurden uns vorgestellt.
In der Regel dauert die komplette Fertigung einer Anlage,
inklusive Planung und Auslieferung an den Kunden, ca. 5
Monate. Um einen Wärmetauscher perfekt an die Wünsche
und Anforderungen der Kunden und verschiedener Pro-
dukte anpassen zu können, wurde eine spezielle Software
entwickelt, die unter anderem mit den Parametern Viskosi-
tät, F-Werten und benötigter Temperatur einen Wärmetau-
scher zusammenstellt.
Im Anschluss an die Besichtigung wurde uns in einer Prä-
sentation von Uwe Schwenzow ein detailreicher Einblick in
die aseptische Erhitzungstechnologie gegeben. Hierbei lag
sein besonderes Augenmerk auf dem Verständnis für die
Aseptik, dem Unterschied zwischen laminarer und turbu-
lenter Strömung, sowie einem Vergleich zwischen direkter
Erhitzung und indirekter Erhitzung.
Anschließend an die Präsentation konnten wir in einer
lockeren Runde noch übrig gebliebene Fragen stellen.
Mit einem Gruppenfoto und einem herzlichen Danke-
schön verabschiedeten wir uns von GEA-TDS Ahaus.
Autoren: Jan Walter, Sebastian Neumaier, Christian Güth
und Julia Cremer

40 Auszubildende besuchten Anfang August das GEA-
TDS Werk in Ahaus
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Abbildung 1: Multifrequenz-Metalldetektor vom Typ Profile
Advantage (Mettler Toledo, Dänemark)

Unsere Autorin: Debra Smith, Global Hygiene Specialist,
Vikan A/S – Department of Research & Development, Rævevej 1, 7800 Skive, Denmark

Erkennbarkeit von
Borsten aus metalldetek-
tierbarem Kunststoff

Fremdkörper in Lebensmitteln können ein Sicherheits-
oder Qualitätsproblem – oder aber beides – darstellen.
In jedem Fall können die Folgen für den Lebensmittelher-
steller äußerst kostspielig und rufschädigend sein.

Die Metallerkennung ist eine bewährte Methode, um das Risiko von
Metallteilen in kommerziellen Lebensmittelprodukten zu reduzie-
ren. Allerdings wird sie mittlerweile auch eingesetzt, um metallde-
tektierbare Kunststoffe aufzuspüren.

Zu den neuesten Produkten aus metalldetektierbarem Kunst-
stoff, die der Lebensmittelindustrie von einigen Herstellern von
Reinigungsgeräten angeboten werden, gehören Bürsten, deren
Borsten aus metalldetektierbarem Kunststoff bestehen.

Die Erkennbarkeit der Borsten aus metalldetektierbarem Kunst-
stoff hängt von zahlreichen Faktoren ab. Dazu gehören:
• der metalldetektierbare Kunststoffgehalt der Borste (Menge

und Art)
• der Durchmesser/die Dicke der Borste
• die Bruchstückgröße der Borsten
• die Ausrichtung und Position der Borste im Lebensmittelprodukt
• die Förderbandgeschwindigkeit
• das Lebensmittelprodukt
• der eingesetzte Detektor
• die Kalibrierung des Detektors
• Schwingungen
Der Einfluss dieser Faktoren ist sowohl variabel als auch kumulativ
und wirkt sich auf die Erkennungsschwelle aus.

Daher ist die Fähigkeit eines Metalldetektors, sehr kleine metalli-
sche Objekte zu erkennen, begrenzt.

Vikan hat eine Studie durchgeführt, um die Erkennbarkeit von
Borsten aus metalldetektierbarem Kunststoff zu bestimmen und

zudem ihre Langlebigkeit und Funktionsfähigkeit (Reinigungsleis-
tung) zu untersuchen.

In Zusammenarbeit mit Mettler Toledo wurden standardmäßig
in der Lebensmittelindustrie verwendete Borsten aus metallde-
tektierbarem Kunststoff auf ihre Erkennbarkeit untersucht. Bei
der Untersuchung wurde ein Multifrequenz-Metalldetektor vom
Typ Profile Advantage eingesetzt. Die Versuche wurden mit bzw.
ohne ein trockenes Lebensmittelprodukt (verpackter Kristallzu-
cker) sowie mit einem nassen Lebensmittelprodukt (verpackte
frische Hühnerbrust) durchgeführt. Siehe dazu Abbildung 1.

Förderbandgeschwindigkeit: 18 m/Min

Öffnungsgröße: 350 x 175 mm

Reinigung
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Abbildung 2: Prüfmaschine vom Typ Zwicki 5 kN zum Prüfen
der Bruchfestigkeit und Dehnbarkeit von Borsten (Zwick
Roell, Deutschland)
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Schlussfolgerung
Aus Tabelle 1 geht hervor, dass Borsten aus metalldetektier-
barem Kunststoff bei vorhandenem Lebensmittel mit Verpa-
ckung nicht erkennbar waren.

Um eine ähnliche Erkennbarkeit wie bei einer Eisenkugel mit ei-
nem Durchmesser von 1,5 mm zu erzielen, bedarf es eines Metall-
drahts mit einer Länge zwischen 3 und 9 mm. Siehe dazu Tabelle 2.

Aktuell sind nur Bürsten mit Borsten aus metalldetektierba-
rem Kunststoff erhältlich, die einen Borstendurchmesser von
0,35 mm, 0,5 mm oder 0,6 mm aufweisen. Das bedeutet, die
erhältlichen Borsten sind erheblich dünner als die in Tabelle 2
aufgeführten Metalldrähte.

Daraus lässt sich schließen, dass noch längere Borsten aus
metalldetektierbarem Kunststoff erforderlich wären, um eine
vergleichbare Erkennbarkeit zu erreichen. Wenn man zum Bei-
spiel die in Tabelle 1 hervorgehobenen Werte betrachtet, wird
deutlich, dass eine Borste aus metalldetektierbarem Kunst-
stoff mit einem Durchmesser von 0,5 mm und einer Länge von
50 mm eine ähnliche Erkennbarkeit erzielt wie eine Eisenkugel
mit einem Durchmesser von 1,8 mm.

Langlebigkeit von Borsten aus metall-
detektierbarem Kunststoff
Von Zwick Roell, Deutschland, wurden Prüfungen zur Bruchfes-
tigkeit und Dehnbarkeit von Borsten aus metalldetektierbarem
Kunststoff durchgeführt. Dabei wurde eine Prüfmaschine vom
Typ Zwicki 5 kN zur Zugfestigkeitsprüfung von Borsten verwen-
det. Siehe dazu Abbildung 2.

Borstendurch-
messer (mm)

Borstenlänge
(mm)

Borsten-
ausrichtung

Kein Produkt/
keine Verpackung

Verpackter
Zucker (trocken)

Verpackte
Hühnerbrust

(nass)

0,35 100 --- I *1,8 N/D N/D

0,50 100 --- I *2,2 N/D N/D

0,60 100 --- I *2,5 N/D N/D

0,35 50 --- I N/D N/D N/D

0,50 50 --- I *1,8 N/D N/D

0,60 50 --- I *2,3 N/D N/D

Eisenkugel (Kugeldurchmesser) Büroklammer aus Stahl (Eisen-
metall); Durchmesser: 0,95 mm

Draht aus Kupfer (Nichteisen-
metall); Durchmesser: 0,91 mm

Draht aus nichtrostendem
austenitischen Stahl EN 58/
AISI 304L (enthält Eisenmetall);
Durchmesser: 1,16 mm

1,5 mm 3 mm lang 9 mm lang 8 mm lang

Ergebnisse
Tabelle 1: Erkennen von metalldetektierbaren Borsten bei vorhandenem und
nicht vorhandenem Lebensmittelprodukt

* Untere Erkennungsschwelle (entspricht einer Eisenkugel des gleichen Durchmessers)
N/D – Nicht detektiert

Tabelle 2: Erforderliche Längen von Metalldrähten, um eine ähnliche Erkennbarkeit wie bei einer Eisenkugel
mit einem Durchmesser von 1,5 mm zu erzielen (Lock, 1990)

Wägezelle: 200 N HP

Extensometer: Querkopf

Spannvorrichtung: Pneumatisch, 8190 N

Spannbacken: Oxidkeramik

Spanndruck: 4 bar

Vorspannung: 1 N

Geschwindigkeit, Vorspannung: 10 mm/min

Prüfgeschwindigkeit: 20 mm/min

Ausgangsentfernung zwischen Spannpunkten: 100 mm
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Kunststoffborsten (PBT) wiesen eine um 68 Prozent höhere
Bruchfestigkeit sowie eine um mehr als doppelt so hohe Dehn-
barkeit wie die Borsten aus metalldetektierbarem Kunststoff auf.
Siehe dazu die Tabellen und Diagramme 3a und 3b.

Funktionsfähigkeit von Borsten aus me-
talldetektierbarem Kunststoff
Die Leistung von Reinigungsgeräten mit Borsten aus metalldetek-
tierbarem Kunststoff wurde mit der Leistung von Standardbürs-
ten mit Kunststoffborsten verglichen. Bei den Versuchen sollten
Oberflächen mit nassen (gestückelte Tomaten in der Dose) und
trockenen (Mischung aus Milchpulver und gemahlenem Kaffee)
Verunreinigungen gesäubert werden, wobei ein Roboterprüfstand
(Vikan, Dänemark) verwendet wurde. Siehe dazu Abbildung 3.

Schlussfolgerung
Die Sichtprüfung ergab, dass die Borsten aus metalldetektierba-
rem Kunststoff keine bessere Reinigungsleistung erzielten als die
Kunststoffborsten. Siehe dazu die Abbildungen 4a und 4b.

Diskussion
Auf Grundlage der Ergebnisse dieser Studie erscheint es unwahr-
scheinlich, dass metalldetektierbare Kunststoffteile in einem Le-
bensmittelprodukt tatsächlich erkennbar sind. Dies gilt insbeson-
dere, da derartige Bruchstücke in der Regel sehr klein sind und die
oben genannten kumulativen Effekte auftreten können, die durch
vom Detektor oder Produkt ausgehende Störfaktoren entstehen.
Um diese kleinen Bruchstücke aufspüren zu können, müsste die
Empfindlichkeit des Metalldetektors so hoch sein, dass die meis-
ten Lebensmittelprodukte aussortiert werden würden. Der Ein-
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PBT green
n = 10

F
max

[N]
dL at F

max

[mm]

x 27,0 104,9

s 1,69 11,7

ν}[%] 6,26 11,11

PBT green
n = 10

F
max

[N]
dL at F

max

[mm]

x 16,0 48,3

s 0,826 1,3

ν}[%] 5,16 2,74

Ergebnisse
Tabelle und Diagramm 3a: Bruchfestigkeit und Dehnbarkeit einer 0,35 mm langen Kunststoffborste (PBT)

Tabelle und Grafik 3b: Bruchfestigkeit und Dehnbarkeit einer 0,35 mm langen Borste
aus metalldetektierbarem Kunststoff

F
max

= Bruchfestigkeit der Borste
dL bei F

max
= Dehnbarkeit der Borste

F
max

= Bruchfestigkeit der Borste
dL bei F

max
= Dehnbarkeit der Borste
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satz von Geräten aus metalldetektierbarem Kunststoff könnte das
Risiko einer Verunreinigung durch Fremdkörper tatsächlich sogar
erhöhen, da sie eine geringere Bruchfestigkeit und Dehnbarkeit
aufweisen und da in der Regel uneingeschränkt davon ausgegan-
gen wird, dass der Metalldetektor diese Fremdkörper entdeckt.

Zudem bieten Reinigungsgeräte mit Borsten aus metalldetek-
tierbarem Kunststoff in Bezug auf die Reinigungsleistung keine
Vorteile gegenüber Geräten mit Kunststoffborsten. Aktuell sind
nur relativ dicke Borsten aus metalldetektierbarem Kunststoff
erhältlich (d. h.: mit einem Durchmesser > 0,35 mm). Bürsten mit
feinen Borsten sind hingegen besser geeignet, um feine Pulver zu
entfernen. Dazu gehören auch einige Allergene. Daher kann die
Verwendung von Bürsten mit dickeren Borsten zu einer schlech-
teren Reinigungswirkung führen und damit ein höheres Risiko für
das Unternehmen/die Kunden darstellen.

Als Alternative zur Verwendung von Reinigungsgeräten mit
Borsten aus metalldetektierbarem Kunststoff wird empfohlen,
die Bürsten regelmäßig zu inspizieren und auszutauschen, um das
Risiko einer Verunreinigung durch Fremdstoffe aus dieser Quel-
le zu minimieren. Zudem wird empfohlen, dass Borsten mit einer
Farbe verwendet werden, die einen Kontrast zur Lebensmittel-
farbe darstellen. Dadurch ist es möglich, die Kunststoffborsten
im Lebensmittelprodukt leichter zu erkennen. Des Weiteren ist es
ratsam, eine Bürste auszuwählen, durch deren Bauweise der Ver-

Abbildung 3: Roboterprüfstand (Vikan, Dänemark)

lust von Borsten so weit wie möglich reduziert wird. Besuchen Sie
http:\\www.vikan.com.

Verweise
Lock, A., 1990. The Guide To Reducing Metal Contamination In
The Food Processing Industry. Safeline Metal Detection Ltd.

Danksagung
Vikan bedankt sich bei Mettler Toledo und Zwick Roell für die
Zusammenarbeit bei dieser Studie.

Abbildung 4a: Reinigung mit metalldetektierbaren Kunst-
stoffborsten

Abbildung 4b: Reinigung durch Bürsten mit Kunststoffborsten
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Milch- und
Molkenkonzentrate

Unsere Autoren: M.Sc. Melanie Marx, Dipl.-Ing. Joseph Dumpler, Prof. Dr.-Ing. Ulrich Kulozik
Lehrstuhl für Lebensmittel- und Bio-Prozesstechnik, TU München-Weihenstephan

Dipl. Kauffr. Verena Depping, M.Sc. Bryndís Stefánsdóttir, Prof. Martin Grunow
Lehrstuhl für Produktion und Supply Chain Management, TU München

Verfahrensalternativen
für die Haltbarmachung
von Milch- und Molken-
konzentraten
Neben dem klassischen Weg, der für
Milchkonzentrate zunächst die Konzent-
ratherstellung mittels Eindampfung oder
energetisch vorteilhafter mittels Umkehr-
osmose vorsieht und anschließend die
Erhitzung, erscheint es aus der Sicht der
Umgehung hitzebedingter Aggregations-
reaktionen insbesondere bei Konzentraten
hoher Trockenmasse sinnvoll, die Erhit-
zung vor der Konzentrierung durchzufüh-
ren. Dadurch können selbst thermophile
bakterielle Sporen ausreichend inaktiviert
werden. Zugleich lässt sich eine Eiweißsta-
bilisierung durchführen, die zu einer Erhö-
hung der Hitzestabilität bei der zweiten
Erhitzung führt. Milcheigene Enzymaktivi-
tät, vor allem Milchplasmin, lässt sich durch
eine bei der indirekten Ultrahocherhitzung
ohnehin erforderlichen Vorheißhaltung
soweit reduzieren, dass die hohe prote-
olytische Aktivität in den Konzentraten
nicht zum Verderb durch Bitterpeptide,
Offlavour und Gelbildung führt. Nach der
Konzentrierung erfolgt dann eine zweite
Erhitzung, die sich nach der Trockenmasse
bzw. der Hitzestabilität des Konzentrates
richtet. Mögliche Prozessalternativen für
die Herstellung von Magermilchkonzentra-

Ökologisch und ökonomisch sinnvoll – Teil 2

ten nach dem vorgeschlagenen Verfahren
sind in Abbildung 4 dargestellt. Aus tech-
nologischer Sicht haben sich Milchkonzen-
trate mit fettfreien Trockenmassen von
25 – 32 % als sehr günstig herausgestellt.
Die Haltbarmachung durch Erhitzung ist
bei diesen Trockenmassen noch ausrei-
chend möglich, alle Milchinhaltsstoffe
sind noch löslich und eine Lagerstabilität
von 6 Wochen bei Raumtemperatur ohne
mikrobielles Wachstum sowie von bis zu 4
Monaten unter Kühllagerung der Konzen-
trate < 8 °C konnte erreicht werden. Das
Nachdicken der Magermilchkonzentrate
stellt bei Konzentraten ohne mikrobielles
Wachstum und geringer proteolytischer
Aktivität letztendlich den limitierenden
Faktor dar.

Ob die Konzentrate nach der zwei-
ten Erhitzung jedoch kommerziell ste-
ril sind, hängt von der Rekontamination
der sterilen Magermilch mit Sporenbild-
nern während der Konzentrierung mit-
tels Umkehrosmose (oder Eindampfung)
ab. Vegetative Mikroorganismen spielen
bei den anwendbaren Temperatur-Zeit-
Kombinationen für Konzentrate selbst
mit 32 % Trockenmasse erwartbar keine
Rolle, sodass durch das vorgeschlagene
Verfahren unter Kühllagerung in jedem
Fall 3 Wochen Haltbarkeit erreicht wer-
den können.

Da bei Molkenkonzentraten einerseits
durch die Konzentrierung eine hohe Keim-
belastung zwischen 105 und 106 KbE/ml
vorliegt und andererseits die thermisch
instabilen Molkenproteine erhalten wer-
den sollen, ist für die Haltbarmachung ein
schonendes Verfahren mit ausreichender
Keiminaktivierung erforderlich. Verfah-
rensalternativen für die Erhitzung von
Molkenkonzentraten bei bestmöglicher
Erhaltung der Molkenproteinnativität
sind in Abbildung 5 dargestellt.

Durch eine Pasteurisierung des Konzen-
trates bei 75 – 80 °C für 30 s wird der
Keimgehalt abhängig von der Trocken-
masse um drei bis fünf Zehnerpotenzen
reduziert und unter Kühllagerung bei
4 °C eine Haltbarkeit von 16 Wochen er-
zielt. Die Molkenproteindenaturierung
liegt abhängig von der Trockenmasse bei
maximal 15 %, wobei mit zunehmender
Trockenmasse eine Abnahme des Denatu-
rierungsgrades auf 3 % festgestellt wurde.

Im Vergleich zur Pasteurisierung zeigt
das Kombinationsverfahren aus mechani-
scher und thermischer Keimabtrennung
bzw. -inaktivierung eine höhere Keiminak-
tivierung, die durchschnittlich bei sechs
Zehnerpotenzen liegt. Unter Kühllage-
rung wird hierbei eine Haltbarkeit von
20 Wochen erreicht. Gleichzeitig werden
85 % der Molkenproteine im nativen Zu-
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Abbildung 4. Verfahrensalternativen zur Herstellung von pasteurisiertem Magermilchkon-
zentrat mittels Konzentrierung und anschließender Erhitzung (links). Alternativ dazu eine
vorangeschaltete Erhitzung zur Eiweißstabilisierung und Sterilisation der Milch, eine nicht-
aseptische Konzentrierung mittels Umkehrosmose und anschließend eine Hocherhitzung zur
Inaktivierung vegetativer Rekontaminationskeime und -sporen analog zur Herstellung von
Kondensmilch

stand im Konzentrat erhalten.
Dieses an die Extended Shelf
Life Technologie angelehnte
Kombinationsverfahren aus
Entkeimungsfiltration und
Pasteurisierung zur Herstel-
lung länger haltbarer Frisch-
milch eignet sich demnach für
die Haltbarmachung von Mol-
kenkonzentraten bis zu einer
Trockenmasse von etwa 27 %
besonders gut. Erst im Be-
reich einer Trockenmasse von
etwa 30 % kommt es zu ver-
stärkter chemisch-physikali-
scher Instabilität der Proben,
die vor allem durch Kristallisa-
tionsreaktionen von Laktose
und Calciumphosphat hervor-
gerufen wird.

Bewertung
entlang der Wert-
schöpfungskette
In einem interdisziplinären An-
satz wird der Einsatz unter-
schiedlicher Technologien und
Prozessvarianten in Kombina-

tion mit verschiedenen mögli-
chen Trockenmassengehalten
von Konzentraten entlang der
Wertschöpfungskette evalu-
iert. Eine Arbeitsgruppe am
Lehrstuhl für Produktion und
Supply Chain Management
von Herrn Prof. Martin Grunow
analysiert hierfür die Markt-
und Logistikanforderungen
der Industrie und bewertet
die ökologische Nachhaltigkeit
und Wirtschaftlichkeit von
Konzentraten. Zum Vergleich
der Umwelteffekte von Pulver
und Konzentrat wurde ein Life
Cycle Assessment (LCA) durch-
geführt. Das LCA umfasst jene
Prozessschritte, die von dem
Wechsel von Pulver hin zum
neuen Produkt Konzentrat
betroffen sind. Diese werden
mit einer Ökobilanz-Software
evaluiert. Konzentrate besit-
zen dabei über die Wertschöp-
fungskette hinweg einen deut-
lich niedrigeren kumulierten
Energiebedarf als Pulver; je

nach gewünschtem Trocken-
massegehalt liegt das Redukti-
onspotential bei 19 % bis 35 %.
Aufgrund der größeren Trans-
portvolumina und der für die
meisten Konzentrate erfor-
derlichen Kühlung, nehmen die
Umweltvorteile mit steigender
Transportdistanz jedoch ab;
die Break-Even Distanz in der
Kategorie kumulierter Ener-
giebedarf liegt bei circa 1000
km Distanz zwischen Molkerei
und Kunden.

Mit Hilfe von Supply Chain
Planning Methoden wurde
des Weiteren ein mathemati-
sches Modell zur Bewertung
der Wirtschaftlichkeit von
Konzentraten erstellt. Dieses
integriert die Auswahl von
Produktionstechnologien und
Produktdesigns mit relevan-
ten Supply Chain Entscheidun-
gen, wie Transportmengen
von Rohmilch und Konzentrat
und Investitionen in Anlagen.
Im Modell werden drei pra-
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Echtzeitbestimmung der
Keimzahl bzw. des
Zellzahlgehalts der

Rohmilch mit Hilfe von
Durchflusszytometrie.

Ergebnis verfügbar
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Schnelle Amortisierung
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www.bentleyinstruments.com
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xisrelevante Unsicherheiten bezüglich
der Nachfrage von Konzentraten berück-
sichtigt: die geforderte Haltbarkeit, die
Nachfrage nach bestimmten Produkt-Tro-
ckenmassegehalten und das Nachfrage-
volumen. Die Ergebnisse zeigen, dass aus
ökonomischer Sicht insbesondere Konzen-
trate von Vorteil sind, die mittels Umkehr-
osmose hergestellt werden und Trocken-
massegehalte von 25 bis 30 % besitzen.
Diese Erkenntnisse stehen im Einklang
mit den technologischen Ergebnissen der
Gruppe von Herrn Prof. Ulrich Kulozik.
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Umsetzung der
„Konzentrat-Technologie“
in die Praxis
An dem Projekt beteiligen sich neben den
Teams von Herrn Prof. Kulozik und Herrn
Prof. Grunow auch zwei Unternehmen
der deutschen Milchwirtschaft, die zum
einen eine reale Datengrundlage für un-
terschiedliche Szenarien zur Verfügung
stellen und zum anderen die entwickel-
ten Prozesse in den industriellen Maßstab
übertragen. So tragen sie maßgeblich zum
Gelingen des Projektes bei. Die Ergebnis-

Abbildung 5. Verfahrensalternativen zur Herstellung von pasteurisierten Molken-
konzentraten mit hohem nativen Molkenproteinanteil

se dieses Projektes sind insbesondere für
Molkereien und weiterverarbeitende Un-
ternehmen interessant, die einen Wechsel
hin zu Konzentraten in Erwägung ziehen.

Kontakt
Prof. Dr.-Ing. Ulrich Kulozik, Technische Uni-
versität München, Lehrstuhl für Lebensmit-
telverfahrenstechnik und Molkereitechno-
logie, Tel.: +49 8161-71 4205, ulrich.kulozik@
tum.de, http://www.lmvt.wzw.tum.de
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Reste restlos entfernen
Flexco

Oft bleiben auf Transportbändern nasse und klebrige Pro-
duktreste haften. Setzen diese sich fest, muss das Personal
diese Ablagerungen aufwendig entfernen. Damit es erst gar
nicht so weit kommt, bietet Flexco den lebensmitteltauglichen
FGP-Kopfabstreifer an. Dieser erhielt nun auch die Zulassung
nach EU 1935/2004.
Der Food Grade Precleaner (FPG) lässt sich einfach mon-
tieren und für regelmäßige Reinigungen und Desinfektionen
auch wieder entfernen. Der Kopfabstreifer arbeitet auf jedem
Band von 100 bis 1.500 mm Breite. Das Abstreiferblatt ist
sowohl in weißem, blauem als auch in für Metallscanner er-
fassbarem grauem Material erhältlich, das von der FDA als
lebensmitteltauglich zugelassen ist. Mit der C-Messschablone
kann der Betreiber die Stellachse optimal positionieren. Für

einen idealen Kontakt zwischen Abstreiferblatt und Trans-
portband lässt sich die Spannfeder ebenfalls einfach einstel-
len. Dies erzielt eine maximale Reinigungsleistung. Zertifi-
ziert wurde der FGP-Kopfabstreifer von der USDA für den
Einsatz bei Milchprodukten. lexco.com

Mit dem neuen Bandabstreifer erfüllt Flexco hohe An-
spruch an die Hygiene (Foto: Flexco Europe)
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Kontinuierlich erfolgreich
KS Erhitzungsanlage UHT

Um in einem Schmelzkäse-Betrieb energieeffizient quali-
tativ hochwertige und jederzeit reproduzierbare Ware zu
erzeugen, ist der Einsatz einer kontinuierlich arbeiteten
Erhitzungseinheit unumgänglich. KARL SCHNELL be-
gegnet diesen Anforderungen mit der KS Erhitzungsanla-
ge UHT, die sich durch Flexibilität, Effizienz und Zuver-
lässigkeit auszeichnet. Sie eignet sich für kleinere Betriebe
und zur industriellen Großproduktion. Gebaut werden
variable Produktionskapazitäten von 50 – 150 kg/h
(z. B. für F&E) bis hin zu 2 – 6 t/h.
Die Anlage ist mit zwei unabhängigen Erhitzungskrei-
sen ausgestattet, die für eine f lexible Gestaltung des Pro-
duktionsablaufs manuell oder vollautomatisch umschalt-
bar sind. Direktdampfinjektoren, dem jeweiligen Produkt
angepasst, sorgen für eine gleichmäßige und schonende
Erhitzung. Nachgeschaltete dynamische, statische oder
High-Shear Mischer garantieren optimale Vermischung
von Dampf und Produkt. So können die unterschiedlichs-
ten Schmelzkäseprodukte mit ihren jeweils charakteristi-
schen Qualitäts- und Produktmerkmalen reproduzierbar
verarbeitet werden.
Während der Produktion und bei der Reinigung werden
alle CCP Parameter überwacht und bei Bedarf automa-
tisch nachjustiert. Diese Parameter können mitgeschrie-
ben, gespeichert und als lückenloser Qualitätsnachweis
für Audits und zur Qualitätssicherung verwendet werden.
Die KS Erhitzungsanlage UHT ist CIP/SIP-fähig und
nach internationalen Hygienenormen konzipiert. Die
Reinigung erfolgt durch eine integrierte CIP oder durch
eine kundenseitig bereitgestellte CIP Station. KS hebt die
„intelligente“ Energierückgewinnung der Anlage hervor.
karlschnell.de

Energieeffiziente KS Erhitzungsanlage UHT
(Foto: KARL SCHNELL)
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Exkursion der Molkereitechnikerklasse 1
Kempten

Im Rahmen der Fortbildung zum staatl. geprüften Techniker
für Milchwirtschaft und Molkereiwesen reisten 19 Schüler
der Technikerklasse 1 mit Fachlehrer Oliver Hein vom 19.
bis 22. Juli nach Berlin.
Das größte Werk der BMI steht in Zapfendorf. 60 LKW´s
liefern täglich die Milch für Quark, Butter, Molkenpulver und
Laktose. Da die BMI weltweit tätig ist, stellt sie auch Produkte
her, die den Halal- bzw. Kosher-Vorgaben entsprechen.
Am darauffolgenden Tag besichtigten wir die Gläserne
Molkerei in Münchehofe. Lisa Brüchle erklärte uns, dass die
Gläserne Molkerei den ersten eigenen Standort 2009 bezo-
gen hat.
Angeliefert wird Bio-, Demeter- und konventionelle Milch
– insgesamt 100.000 kg am Tag. Diese wird zu Frischmilch,
H-Milch und Heumilch verarbeitet. Zudem werden aus der
Milch Schnittkäse und aus dem übrigen Rahm traditionelle
Fassbutter hergestellt.
Im Anschluss besichtigten wir die Brauerei Berliner Kindl.
Die zur Radebergergruppe gehörende Brauerei wurde durch
die Dr. Oetker GmbH zusammen mit anderen Unternehmen
wie Berliner Pilsener, der Schultheiß Brauerei und Bürgerbräu
auf einen Standort konzentriert. Die Brauerei ist somit die
größte in ganz Berlin.
Eine Besonderheit der Molkereiszene in Deutschland ist
die Lobethaler Bio-Molkerei in Biesenthal. Die Bio-Molkerei
steht im Zeichen der fairen Arbeit und des fairen Handels.

Mut am Anfang – Glück am Ende
42 MilchtechnologInnen verabschiedet

19 junge Menschen haben im Herbst 2014 den Mut gehabt,
die Ausbildung zum ATA für Milchwirtschaft zu beginnen.
Fünf von ihnen brachen aus unterschiedlichen Gründen die
Ausbildung ab, so dass nun 14 das verdiente Glück genie-
ßen konnten, ihre Abschlusszeugnisse bei der gemeinsamen
Schulschlussfeier des Agrarbildungszentrums Landsberg ent-
gegennehmen zu dürfen.
Die Stellensituation aller ATA sieht auch in diesem Jahr wie-
der sehr erfreulich aus. Fast alle haben bereits eine Anstellung
gefunden oder sind gerade in den letzten Anstellungsverhand-
lungen. Einmal mehr bestätigte sich die große Bedeutung des
Praktikumsjahrs, da viele der Absolventen wieder in „ihren“
Praktikumsbetrieb zurückkehren.

Die Milch kommt überwiegend aus dem landwirtschaftlichen
Bereich der Hoffnungsthaler Werkstätten und wird getrennt
nach Heu- und Biomilch erfasst. Pro Tag verarbeiten die Mit-
arbeiter in einem Zweischichtsystem zu je sechs Stunden ca.
5.000 kg Milch zu Joghurt, Quark und Trinkmilch.
Auf dem Heimweg besuchten wir die frischli Milchwerke in
Weißenfels. Dort informierte uns der Betriebsleiter Herr Cies-
lik über die Prozessabläufe. Am Standort Weißenfels werden
Produkte wie „Leckermäulchen“, aufgeschäumte Dessertpro-
dukte und Trinkmilch hergestellt. 57 Landwirte stellen hier-
für ca. 500.000 kg Milch am Tag zur Verfügung.

Die Techniker-Klasse vor dem Deutschen Bundestag

job.de
mopro

Stellenangebote und

Stellengesuche
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Die Anstrengung
hat sich gelohnt
Am 20. Juli 2016 fand erstmalig die feierliche Freisprechungs-
veranstaltung der MLUA Oranienburg statt

In diesem Jahr wurden 36 frischgebackene Milchtechnolo-
gen/innen und 25 Milchwirtschaftliche Laboranten/innen
aus den ostdeutschen Bundesländern in das Berufsleben
verabschiedet. Das „Oranienwerk“ bot dafür die perfekten

Räumlichkeiten und hervorragenden Service.
Grußworte von Herrn Torsten Sach, Vorsitzender des Zent-

ralverbandes Deutscher Milchwirtschaftler e. V., Herrn Dieter
Starke, Dezernent für Bildung und Jugend in Oranienburg und
Herrn Ramsl, stellv. Direktor der MLUA Oranienburg, bildeten
den offiziellen Rahmen für die feierliche Vergabe der Abschluss-
zertifikate.

Als Vertreter des milchwirtschaftlichen Nachwuchses bedankte
sich Paul Brandner, ein jahresbester Auszubildender mit der Ab-
schlussnote 1,0 bei den Lehrern, Ausbildern und Erziehern für 3
Jahre Begleitung in einer umfang- und abwechslungsreichen Be-
rufsausbildung.

Besonders geehrt wurden die im jeweiligen Ausbildungsberuf
besten Prüflinge mit den besten Gesamtergebnissen aus Theorie
und Praxis der Abschlussprüfungen. Die jahresbesten Auszubil-
denden sind zum 109. ZDM-Verbandstag vom 30.09. – 01.10.2016
nach Dresden eingeladen, um eine Urkunde für ihre Leistungen
vom Bundesministerium für Ernährung und Landwirtschaft in
Empfang zu nehmen.

Milchwirtschaftliche Technologen/innen 2016
(Foto: MLUA Oranienburg)

Milchwirtschaftliche Laboranten/innen 2016
(Foto: MLUA Oranienburg)
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Anzeige

Im Anschluss an den offiziellen Teil der Veranstaltung hatten die
Absolventen die Gelegenheit, ihren Erfolg gemeinsam mit ihren
Ausbildern und Lehrern zu feiern. Insgesamt kann man auf eine
sehr gelungene erste Freisprechungsveranstaltung der MLUA Ora-
nienburg zurückblicken, die gewiss zur schönen Tradition wird.
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LVFZ Milchanalytik
Triesdorf
Milchwirtschaftliche Laborantinnen und Laboranten
starten ins Berufsleben

35 Absolventinnen und Absolventen feierten am 15. Juli einen
wichtigen Meilenstein auf ihrer Karriereleiter – ihre Abschluss-
prüfung am Lehr-, Versuchs- und Fachzentrum für Milchanalytik
(LVFZ) war bestanden. Petra Hartner, Leiterin des LVFZ, beglück-
wünschte die 30 Damen und fünf Herren zu ihrem erfolgreich
bewältigten beruflichen Lebensabschnitt. Die Absolventen re-
präsentierten durch ihre Herkunft ganz Bayern sowie einen
kleinen Teil Südtirols und Österreichs, durch ihre Ausbildungsbe-
triebe nicht nur die Milchwirtschaft, sondern auch Fleisch, Senf
und Kräuter verarbeitende Unternehmen. Aber nicht nur den
glücklichen Absolventen fiel an diesem Tag ein großer Stein von
Herzen, auch das Team des LVFZ hatte mit der hohen Zahl von
Prüflingen eine große Herausforderung souverän gemeistert.

Ehrung der Prüfungsleistungen
Ehrenpreise gab es für drei Absolventinnen, das beste Berufs-
schulzeugnis sowie für ein besonderes soziales Engagement.

Abschlussklasse im milchwirtschaftlichen Laborwesen mit Lehrkräften (Sommerprüfung 2016)

Als beste Absolventin konnte Denise Joachim (Käserei Cham-
pignon, Lauben) von Laudatorin Dr. Almut Schöne-Pfann (LVFZ
für Milchanalytik, Triesdorf) einen Förderpreis der muva in
Kempten entgegennehmen. Eine weitere Auszeichnung vergab
Georg Rauschmayr im Namen des LBM an die beiden Zweitbes-
ten. Hier standen Verena Rußwurm (Bayernland, Amberg) und
Sabrina Nägelein (Jack Link ś LSI-Germany GmbH, Ansbach) im
Blickpunkt.

Einen Sonderpreis durfte dann noch Bettina Bätz vom LVFZ
für Milchanalytik im Namen des Vereins Ehemaliger Triesdorfer
(VET) überreichen. Als Würdigung für besondere Leistungen im
gemeinschaftlichen Miteinander verleiht das LVFZ Triesdorf seit
diesem Jahr einen Ehrenpreis. „Der VET versteht sich nun einmal
auch als sozialer Verein und daher passt dieser Ehrenpreis per-
fekt zu seinem Stifter“, so die Laudatorin zur geehrten Veronika
Bücherl (Goldsteig, Cham).
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MOLKEREI INDUSTRIEgratuliertMOLKEREI INDUSTRIEgratuliertMOLKEREI INDUSTRIEgratuliert

Fachverband  der Milch-
wirtschaftler Westfalen-Lippe e.V. 

Fachverband hessischer 
und thüringischer 

Milchwirtschaftler e.V.Milchwirtschaftler e.V.

Fachverband hessischer 
und thüringischer 

Milchwirtschaftler e.V.
ᴒ  3.10. • Claus D. Tödt; Am Wingertsacker 

18; 63667 Nidda; 71 Jahre
ᴒ  9.10. • Bärbel Becker; An der Post 13; 

37290 Meißner; 70 Jahre
ᴒ  9.10. • Karin Binder; Allstedterstr. 14; 

99427 Weimar; 76 Jahre
ᴒ  12.10. • Michael Engel; Hauptstr. 192; 

35625 Hüttenberg; 50 Jahre
ᴒ  12.10. • Gerhard Kleinhans; Lindenstr. 1; 

34454 Bad Arolsen; 80 Jahre
ᴒ  15.10. • Renate Rippl; Goethestr. 14; 

99198 Udestedt; 65 Jahre
ᴒ  15.10. • Walter Stähling; Lotzeweg 2; 

34626 Neukirchen-Asterode; 75 Jahre
ᴒ  19.10. • Richard Auth; Kalter Strauch 7; 

34326 Altmorschen; 89 Jahre
ᴒ  21.10. • Manfred Oeffner; Harbortweg 6; 

59494 Soest; 75 Jahre
ᴒ  22.10. • Annelie Ziegenhorn; Feiningerstr. 

10; 99085 Erfurt; 60 Jahre
ᴒ  24.10. • Helmut Scharf; Ziegelhütter Weg 

30; 34497 Korbach; 86 Jahre
ᴒ  31.10. • Thomas Schnurr; Grubenstr. 3; 

35410 Hungen 50 Jahre

Fachverband Westdeutscher 
Milchwirtschaftler e.V.

Fachverband Westdeutscher 
Milchwirtschaftler e.V.Milchwirtschaftler e.V.Milchwirtschaftler e.V.Milchwirtschaftler e.V.

ᴒ  10.10. • Eberhard Hetzner; Am Grünen 
Berg  5, 53639 Königswinter; 73 Jahre

ᴒ  11.10. • Werner Voß; Brüggemannstr. 11; 
59329 Wadersloh; 91 Jahre

ᴒ  21.10. • Manfred Oeffner; Harbortweg 6; 
59494 Soest; 75 Jahre

ᴒ  29.10. • Franz-Josef Gerdes; Büdericher 
Hellweg 30; 59457 Werl; 80 Jahre

ᴒ  30.10. • Gerd Apelt; Waldweg 1; 59590 Ge-
seke; 77 Jahre

ᴒ  31.10. • Robert Lübke; Grabenweg 9; 
59602 Rüthen; 79 Jahre

Fachverband der Milch-
wirtschaftler Westfalen-Lippe e.V. 

Fachverband der Milch-
wirtschaftler in Niedersachsen 

und Sachsen-Anhalt e.V.

Fachverband der Milch-
wirtschaftler in Niedersachsen 

und Sachsen-Anhalt e.V.
ᴒ  2.10. • Andreas Dunker; Fürstenstraße 9, 

49832 Beesten; 50 Jahre
ᴒ  30.10. • Herbert Schiller; Wolfsweg 4, 

31535 Neustadt-Nöpke; 60 Jahre

Verband der Milchwirtschaftler ᴒ  4.10. • Werner Goldbach; Luckeweg 41; 
12279 Berlin; 81 Jahre 

Berlin und Brandenburg e.V.
Verband der Milchwirtschaftler 
Berlin und Brandenburg e.V.

Landesverband baden-württem-
bergischer Milchwirtschaftler und 

ehemaliger Molkereischüler 
Wangen/Allgäu e.V.

Landesverband baden-württem-
bergischer Milchwirtschaftler und 

ehemaliger Molkereischüler 
Wangen/Allgäu e.V.Wangen/Allgäu e.V.Wangen/Allgäu e.V.Wangen/Allgäu e.V.

ᴒ  2.10. • Roland Steiner; Julius-Leber-Straße 
20; 67346 Speyer a. Rhein; 75 Jahre

ᴒ  6.10. • Helmut Eberle; Dr. Reinhardweg 4; 
88281 Schlier; 80 Jahre

ᴒ  8.10. • Manfred Weißenberger; Königs-
berger Str. 25; 74078 Heilbronn; 71

ᴒ  9.10. • Karl Hess; Kurze Straße 25; 88299 
Leutkirch; 90 Jahre

ᴒ  18.10. • Gustav Freudenberger; Otolfstra-
ße 13; 97980 Bad Mergentheim-Edelfingen; 
70 Jahre

ᴒ  20.10. • Hans Evers; Mainauweg 23; 88662 
Überlingen; 86 Jahre

ᴒ  21.10. • Margarete Rapp; Mittlere Ebenhal-
de 8; 88142 Wasserburg; 92 Jahre

ᴒ  26.10. • Heinrich Hamberger; Welfenstr. 6; 
85051 Ingolstadt; 87 Jahre

ᴒ  26.10. • Gerhard Haug; Kniebisstraße 36/1; 
78628 Rottweil; 78 Jahre

ᴒ  26.10. • Helmut Jörg; Gottlieb-Olpp-Str.38; 
72076 Tübingen; 85 Jahre

ᴒ  28.10. • Joseph Schneider; Alte Bräuhaus-
gasse; 85570 Markt Schwaben; 88 Jahre

ᴒ  30.10. • Karl-Heinz Reemts; Saarlandstr. 4; 
76676 Graben-Neudorf; 60 Jahre

ᴒ  30.10. • Heinz Sieber; Schlittweg 69; 69198 
Schriesheim; 85 Jahre

ᴒ  31.10. • Adolf Pfau; Weiherstraße 6; 88138 
Sigmarszell-Schlachters; 77 Jahre

ᴒ  18.10. • Michael Schmahl; Gernotstr. 10; 
42275 Wuppertal; 60 Jahre

ᴒ  18.10. • Mathias Steger; Alte Papiermühle 
6; 51688 Wipperfürth; 80 Jahre

ᴒ  21.10. • Hans Keyser; Willi-Graf-Str. 96; 
53881 Euskirchen; 77 Jahre

ᴒ  30.10. • Herbert Aretz; Am Hoerenbroich 
19; 47906 Kempen; 83 Jahre

Landesverband bayerischer 
und sächsischer Molkereifachleute 

und Milchwirtschaftler e.V.und Milchwirtschaftler e.V.

Landesverband bayerischer 
d säMolkereifachleute und 

Milchwirtschaftler e.V.und Milchwirtschaftler e.V.Milchwirtschaftler e.V.und Milchwirtschaftler e.V.

Fachverband der 
Milchwirtschaftler Schleswig-
Holstein und Mecklenburg-

Vorpommern e.V.

Fachverband der 
Milchwirtschaftler Schleswig-
Holstein und Mecklenburg-

Vorpommern e.V.Vorpommern e.V.Vorpommern e.V.Vorpommern e.V.

ᴒ  1.10. • Bertram Husfeldt; Wedenweg 3; 
24568 Nützen; 74 Jahre

ᴒ  1.10. • Klaus Kühl; Seekoppeln 22; 24787 
Fockbek; 79 Jahre

ᴒ  5.10. • Michael Biermann; Heinrichstr. 7; 
45525 Hattingen; 75 Jahre

ᴒ  20.10. • Dieter Peters; Schmedtjestraße; 
25704 Meldorf; 76 Jahre

ᴒ  27.10. • Horst Babbe; Timm-Kröger-Str. 9; 
25548 Kellinghusen; 82 Jahre

ᴒ  4.10. • Theodor Strehler; Haselbach/Bach-
str. 6; 87745 Eppishausen; 90 Jahre

ᴒ  4.10. • Fritz Ziegler; Eichholzstr. 33; 97828 
Marktheidenfeld; 82 Jahre

ᴒ  9.10. • Uwe Grünemeyer; Schlehenweg 14; 
93173 Wenzenbach; 50 Jahre

ᴒ  14.10. • Burkhard Dirscherl; Am Brücklfeld 
3; 93497 Willmering; 50 Jahre

ᴒ  15.10. • Karl Gröninger; Auf der Höhe 21; 
94363 Oberschneiding; 80 Jahre

ᴒ  17.10. • Robert Venzl; Pauschendorf 3; 
92685 Floss; 50 Jahre

ᴒ  19.10. • Stefan Siggelkow; Hainichenstr. 
22; 04910 Elsterwerda; 60 Jahre

ᴒ  19.10. • Werner Fritz; Schlehenweg 8; 
90614 Ammerndorf; 86 Jahre

ᴒ  23.10. • Karl Kunz; Holznerstr. 2; 85053 In-
golstadt; 87 Jahre

ᴒ  26.10. • Heinrich Hamberger; Welfenstr. 6; 
85051 Ingolstadt; 87 Jahre

ᴒ  28.10. • Josef Schneider; Alte Bräuhausgas-
se 3; 85570 Markt Schwaben; 88 Jahre

ᴒ  29.10. • Josef Lerchenmüller; Anton-Wo-
ger-Str. 10; 83512 Wasserburg; 83 Jahre

ᴒ  30.10. • Johann Mautner; Bahnhofstr. 30; 
83451 Piding; 60 Jahre
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Machinehandel Lekkerkerker B.V.
Handelsweg 2
3411 NZ Lopik, Niederlande
Telefon: +31-348-558080
Telefax: +31-348-554894
E-Mail: niels@lekkerkerker.nl
Web: www.lekkerkerker.nl

Ingredients

Gebrauchtmaschinen

Chr. Hansen GmbH
Große 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

Käsereitechnik

SeparationKäse-Schneidemaschinen

Käse-Schneidemaschinen Software

The business IT solution for your entire enterprise

CSB-System AG
An Fürthenrode 9-15
52511 Geilenkirchen, Germany
Phone: +49 2451 625-0
Fax: +49 2451 625-291
Email: info@csb.com
Web: www.csb.com

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

Flottweg SE
Industriestraße 6 – 8
84137 Vilsbiburg, Deutschland
Telefon: +49 8741 301 0
Telefax: +49 8741 301 300
E-Mail: mail@flottweg.com
Web: www.flottweg.com

holac Maschinenbau GmbH
Am Rotbühl 5
89564 Nattheim, Deutschland
Telefon: +49 (0)7321 964 50
Telefax: +49 (0)7321 964 55 0
E-Mail: info@holac.de
Web: www.holac.de

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

Ventile

mi | WER - WAS - WO für die Milch Bezugsquellen von A bis Z

AKTUELLE NEWS
aus der Milchwirtschaft – kostenlos

AKTUELLE NEWS 

web.de
mopro

54 9 2016 | moproweb.de

54-60_BQV-Marktplatz.indd 54 05.09.16 09:56



9 2016 | moproweb.de 55

STELLENANZEIGE

zur Verstärkung unseres Teams suchen
wir sie als:

Better safe than sorry

Wir haben uns als unabhängiger Prüfdienstleister auf Inspektionen von Prozessanlagen in der
Lebensmittelindustrie spezialisiert.
Auf Grund des starken Auftragswachstums suchen wir zur Verstärkung unseres lnspektoren -
Teams einen technisch versierten

Molkerei- oder Getränketechnologen als Prüftechniker (m/w)
für Deutschland und das europäische Ausland: Schwerpunkt Süddeutschland

Ihr Profil

Sie haben eine Ausbildung zum Molkereifachmann, Milchtechnologen, Molkereimeister,
Braumeister, Lebensmitteltechniker oder eine vergleichbare Ausbildung. Gute technische
Kenntnisse und Erfahrungen innerhalb der Lebensmittel-, Molkerei- oder Getränkeindustrie setzen
wir voraus.

Ihre Aufgaben

- Inspektionen (z.B. Oberflächenrissprüfungen von Tanks, Wannen, Sprühtrocknern, Sammel- und
Transportfahrzeugen, CIP Validierung, Überprüfung von Wärmetauschern, Einzelplattenprüfun
gen, Heißhaltezeitmessungen, Rauhigkeitsmessungen, Wandstärkenmessung) im Auftrag der
Bactoforceeinsatzplanung/-leitung und in Absprache und Abstimmung mit dem Kunden gemäß
unserer Qualitätsvorschriften in Prozessanlagen in der Lebensmittelindustrie

- Einsatzbegleitende und abschließende Dokumentation in unserer
Software R-force

- Sorgfältiger Umgang und Pflege der zur Verfügung gestellten Prüfgeräte und Anlagen

- Zuvorkommender und professioneller Umgang, sowie Betreuung unserer Kunden/
Ansprechpartner während der Prüfeinsätze

Angebot

Wir bieten eine interessante, entwicklungsfähige Aufgabe in einem
angenehmem und leistungsfördernden Umfeld.
Die Bereitschaft zum Reisen sowie Spaß an der für eine Dienstleistung
notwendigen flexiblen Arbeitszeitgestaltung sollten Sie mitbringen.

Haben Sie Interesse?

Dann senden Sie Ihre vollständigen Bewerbungsunterlogen
mit Angabe des frühesten Eintrittstermins sowie Ihrer
Gehaltsvorstellungen an:

Bactoforce GmbH

Edisonstraße 3a, 59199 Bönen,
office@bactoforce.com, www.bactoforce.com

Einsatzort

Deutschland und das europäische Ausland

www.bactoforce.de

Hi Europe & Ni
29. November – 1. Dezember,
Frankfurt

Europas wichtigste Messe für natürliche
und gesunde Lebensmittelinhaltsstoffe,
die Health ingredients (Hi) Europe &
Natural ingredients (Ni), wird dieses Jahr
vom 29. November bis 1. Dezember
zum dritten Mal in Frankfurt stattfinden.
„Natürlich“ und „frei von“ sind im Su-
permarktregal zu den entscheidenden
Kauffaktoren geworden und der Trend
zu Lebensmitteln mit Zusatznutzen ist
im Vergleich zu den USA gerade erst
am Anfang einer perspektivisch gigan-
tischen Entwicklung. Dem globalen
Markt für Produkte mit Gesundheits-
oder Fitnessaspekt wird prognostiziert,
in 2017 zum ersten Mal die Marke von
einer Billion Dollar zu durchbrechen.
Um diese Über-Trends zu erfas-
sen und neues Business zu generie-
ren schafft Hi Europe einen globalen
Marktplatz für Käufer und Verkäufer
innerhalb der Lebensmittelindustrie.
Der Fokus der Messe liegt auf neuen In-
haltsstoffen sowie Lösungen für Lebens-
mittel- und Getränke, Nahrungsergän-
zungsmittel, Nutrazeutika, Bio-Produkte
sowie die Themen Verpackung & Verar-
beitung. Die Anmeldung zur Messe ist
ab jetzt unter www.hieurope.com/Okto-
ber möglich. Frühzeitige Anmeldungen
sparen 130 € Gebühren, zudem gibt
es bis zu 300 € Rabatt auf Konferenz-
module. Bereits jetzt sind 95 Prozent
der Standflächen gebucht. Über 450
Hersteller natürlicher Gesundheits- und
Ernährungsprodukte werden als Aus-
steller dabei sein, unter anderem Un-
ternehmen wie Naturex, Kerry Group,
Nexira, Avebe, Beneo and Tate & Lyle.
An drei Ausstellungstagen werden
über 9.000 Besucher aus insgesamt 90
Ländern erwartet. Aus einer Befragung
im Rahmen der vorherigen Ausgabe
der Messe ist bekannt, dass 80 Prozent
die Plattform konkret für Geschäfte nut-
zen und nach Weiterentwicklungs- und
Verbesserungsmöglichkeiten für Pro-
dukte suchen.
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Sucht (m/w) für Deutschland

Als traditioneller Milchsammelwagenhersteller sind wir Filiale der
französischen G. MAGYAR Gruppe, dem europäischen Hersteller von
Tanksattelaufliegern, Aufbauten und Wechselbehältern. Im Rahmen
unseres wirtschaftlichen Wachstums suchen wir

eine/n Vertriebsmitarbeiter/-in

Nach entsprechender Einarbeitungszeit akquirieren und betreuen Sie vor
allem spezialisierte Fuhrunternehmen im Bereich des Milchsammelns.

Sie besitzen eine solide technische Ausbildung bzw. haben
gute Kenntnisse im im Bereich der Milchwirtschaft und/oder
Nutzfahrzeugbereich und verfügen über eine erfolgreiche
Erfahrung im Verkauf oder Kundendienst.

Sie arbeiten selbstständig in Verbindung mit unserem Standort
abo-MAGYAR in Harbke.

Wir bieten ein attraktives Gehalt und fachliche Einarbeitung durch unser
Unternehmen.

Ihre schriftliche Bewerbung mit Gehaltsvorstellung senden Sie bitte unter
dem Stichwort „MAGYAR“ an folgende Adresse: B&L MedienGesellschaft
mbH&Co. KG, VertriebsbüroMarl, z.H. Frau Turowski, Oelmüller Feld 3,
45772Marl.

Traditioneller Milchsammelwagen-Hersteller

VERKAUFVERKAUF
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IMPRESSUM
molkerei-industrie ist das Verbandsorgan des

Zentralverband Deutscher Milchwirtschaftler e. V. (ZDM), Jägerstraße 51, 10117 Berlin,
Telefon: +49 (0)30/4030 445-52, Fax: +49 (0) 30/4030445-53, E-Mail: info@zdm-ev.de, Homepage:
www.zdm-ev.de, Ständiger Redaktionsbeirat des ZDM: RA Torsten Sach, Berlin; Michael Welte, Wangen/Allgäu;
Claus Wiegert, Velen; Ludwig Weiß, Meeder/Wiesenfeld; Jörg Henkel, Potsdam

VERLAG: B&L MedienGesellschaft mbH & Co. KG, Zehnerstraße 22b, 53498 Bad Breisig,
Postfach 1363, 53492 Bad Breisig, Telefon: +49 (0) 2633/4540-0, Fax: +49 (0)2633/4540-99,
E-Mail: redaktion@molkerei-industrie.de, Homepage: www.molkerei-industrie.de

OBJEKTLEITUNG: Burkhard Endemann, Telefon: +49 (0)2633/4540-16, E-Mail: be@blmedien.de

REDAKTIONSLEITUNG: Roland Sossna (V. i. S. d. P.), Redaktionsbüro Dülmen,
Telefon: +49 (0)2590/94 37 20, mobil: +49 (0)170/4185954, E-Mail: sossna@blmedien.de
Redaktionsbüro Dorsten: Anja Hoffrichter, E-Mail: ah@blmedien.de, mobil: +49 (0)1782330047
Food Ingredients: Max Schächtele, Mengener Str. 2, 79112 Freiburg im Breisgau,
Telefon: +49 (0)7664/61 3096, mobil: +49 (0)1723570386, E-Mail: ms@blmedien.de
Redaktion Berlin: Dr. Hans-Dieter Quade, Birkenwerderweg 27, 16515 Oranienburg, Telefon: +49 (0) 33 01-701506
Redaktion Nord: Ferdinand Rogge, Fichtenweg 26, 27404 Zeven,Telefon: +49 (0)4281/958926,
+49 (0) 173/2031425 ferdinand.rogge@gmx.de
Redaktion Süd: Marion Hofmeier, Bahnhofstr. 10, 85354 Freising, Telefon: +49 8161-78 73 63 7;
Fax +49 8161-78 73 63 5, E-Mail: hofmeier@foodfriends-company.de

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

ANZEIGENLEITUNG: Heike Turowski, Verlagsbüro Marl, Telefon: +49 (0)2365/389746,
Fax: +49 (0)2365/38 9747, mobil +49 (0)151/22646259, E-Mail: ht@blmedien.de

LEITUNG GRAFIK UND LAYOUT: Iryna Havrylyuk, Telefon: +49 (0)2633/45 40-24, E-Mail: ih@blmedien.de

PRODUKTIONSLEITUNG: Stefan Seul, Telefon: +49 (0)2633/4540-17, E-Mail: sts@blmedien.de
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inkl. VersandkostenAbonnentenpreis für Schüler und Rentner (bei Vorlage eines entsprechenden Nachweises)
92,00 Euro zuzüglich MwSt.

BANK: Commerzbank AG, Hilden, IBAN: DE 58 3004 0000 0652 2007 00, BIC: COBADEFFXXX,
Gläubiger-ID: DE 13ZZZ00000326043

ERFÜLLUNGSORT UND GERICHTSSTAND: Bad Breisig

TITELFOTO: msg/GKC

DRUCK: Druck+Logistik, Schlavenhorst 10, 46395 Bocholt, Telefon: +49 (0) 2871/24 66-0;
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Weitere Informationen finden Sie
unter www.moprojob.de

Aktuell auf unserem Jobportal www.moprojob.de

Der milchwirtschaftliche
Stellenmarkt

mopro
job.de

abo-Magyar GmbH sucht:
Vertriebsmitarbeiter (m/w)

Milkron GmbH sucht:
Projektingenieure (m/w)

Automatisierungsingenieure (m/w)

CAD-Zeichner (m/w)

Arla Foods Deutschland GmbH sucht:
Teamleiter (m/w) Produktion in Tagschicht –
UHT-Milch-Abfüllung

Mittelständischer expansiver Hersteller
von Käsespezialitäten sucht:
Bereichsleiter (m/w) Produktion & Technik

bactoforce sucht:
Molkerei- oder Getränketechnologen als Prüftechniker (m/w)

STELLENANZEIGEN

STELLENANZEIGE
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Die Milkron GmbHwurde 2016 als neues Tochterunternehmen der Krones AG gegründet. Ihr
Geschäftsfeld ist das Engineering für Anlagen zur Herstellung von Milch und anderen Molkerei-
produkten – im Fokus stehen Anlagenplanung, Projektierung, Inbetriebnahme der Anlagen und der
zugehörige Service. Unser Ziel ist es, mit guten Konzepten zu einem etablierten Anbieter amMarkt
zu werden und dabei die vielfältigen Synergien mit der Muttergesellschaft Krones AG zu nutzen.

Zur Festanstellung in Vollzeit am neuen Hauptsitz in Laatzen (bei Hannover) suchen wir
ab dem nächstmöglichen Zeitpunkt

Aufgabengebiet:
― Bearbeiten von Kundenaufträgen
― Projektierung und Dimensionierung der Gesamtanlagen
― Planung des Layouts, der Verrohrung und der P&IDs der Anlagen
― Erstellen der technischen Spezifikationen für Anfragen bei Unterlieferanten
― Erstellen des Projektterminplans und Koordinieren der am Projekt beteiligten

Fachabteilungen, Termin- und Kostencontrolling
―Materialstammpflege und Stücklistenerstellung

Aufgabengebiet:
― Erstellen von SPS-Programmen
― Konfiguration von Leitsystemen und verschiedenen Bus-Systemen
― Bereitstellen und Einspielen der Software sowie anschließende Inbetriebnahme

der Anlagen beim Kunden vor Ort (weltweit)
― Erstellen bzw. Zusammenstellen und Pflege der Software-Dokumentation
― Eigenständiges Erarbeiten von Neu- undWeiterentwicklungen bzw. selbstständiges

Ausarbeiten von Konzepten für elektrotechnische Funktionen oder Software-
Architektur

― Troubleshooting und Kundenbetreuung im In- und Ausland

Aufgabengebiet:
― Bearbeiten von zugeteilten Aufträgen
― Terminorientierte Erstellung von Fließschemata und Aufstellungszeichnungen
― Erstellen und Pflegen von Stücklisten
― Erstellen und Pflegen von Anlagendokumentationen
― Durchführen von Änderungsdiensten
― Abstimmungmit dem Projektverantwortlichen

Wir konnten Ihr Interesse wecken? Dann bewerben Sie sich unter Angabe Ihrer Gehaltsvorstellung und
des möglichen Eintrittstermins über www.krones.com/Karriere. Anspruchsvolle Aufgabengebiete mit
attraktiven Rahmenbedingungen erwarten Sie bei der Milkron GmbH.
Haben Sie noch Fragen? Nähere Informationen erhalten Sie gerne von Uwe Zimmermann,
Tel. +49 511 89813-0. Wir freuen uns auf Ihre aussagefähigen Unterlagen.

Milkron GmbH
Würzburger Straße 17 • 30880 Laatzen

Projektingenieure (m/w)

Automationsingenieure (m/w)

CAD-Zeichner (m/w)

Stellenanzeige
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You‘re not just driving our
growth. You‘re driving their
growth too.

Teamleiter (m/w) Produktion in Tagschicht
– UHT-Milch-Abfüllung
Zur Verstärkung unseres Teams
am Standort Pronsfeld suchen wir
zum nächstmöglichen Termin einen
Teamleiter (m/w) in der Abfüllung
unserer UHT-Milch-Produkte. Sie
sind verantwortlich für die Erfüllung
der Ziele Ihres Teams sowie des
Standorts Pronsfeld.

Was Sie bei uns erwartet
• Als Teamleiter (m/w) mit Personal-
verantwortung für 34 Mitarbeiter
verantworten Sie in Tagschicht die
Abfüllung unserer H-Milch-Produkte
und nehmen somit erheblichen Ein-
fluss auf den Erfolg unserer Marken.

• Sie organisieren Ressourcen und
Tätigkeiten so, dass ein optimaler
Produktionsprozess gewährleistet
ist und berichten dabei an den
Production Manager.

• Zur Umsetzung arbeiten Sie mit
den Abteilungen Produktionspla-
nung, Instandhaltung, QESH, QM/
QS und Logistik zusammen.

• Engagiert entwickeln Sie die
Abteilung weiter und optimieren
vorhandene Prozesse.

• Dabei setzen Sie die Führungs-
leitlinien von Arla Foods um und
stellen das Team aufgrund dieser
Werte zusammen.

Was Sie mitbringen
• Neben einer abgeschlossenen
Meister- oder Technikerausbil-
dung verfügen Sie über fundierte
Erfahrung in der Produktion von
Lebensmitteln sowie über techni-
sches Verständnis in Bezug auf die
Herstellung von Molkereiprodukten
und deren Abfülltechnik.

• Darauf aufbauend haben Sie
mehrjährige Erfahrung in der
Personalführung gesammelt.

• Einen sicheren Umgang mit den
MS-Office-Anwendungen setzen
wir voraus.

• Als Führungspersönlichkeit besit-
zen Sie Durchsetzungsvermögen,
bringen sich jedoch gleichzeitig
engagiert in verschiedene Teams
und Aufgaben ein.

• Gute Englischkenntnisse runden
Ihr Profil ab.

Ihr Weg zu Arla
Bitte bewerben Sie sich über unsere
Webseite www.arlafoods.de unter
Angabe Ihres Gehaltswunsches
und Ihrer Verfügbarkeit. Für weitere
Informationen wenden Sie sich bitte
an Herrn Dennis Klein, HR Manager
Talent Acquisition Central Europe,
unter +49-211-47231-207.

You‘re not just driving our
growth. You‘re driving their
growth too.

Bitte geben Sie an, auf welchem Wege Sie auf diese Stellenanzeige auf-
merksam geworden sind.

Personalvermittler werden gebeten, von Akquisitionsanrufen/direkten
Kandidatenvorschlägen Abstand zu nehmen.
Arla Foods Deutschland GmbH, Im Scheid 1, 54597 Pronsfeld

STELLENANZEIGELEUTE

Johannes Schmid (48),
hat zum 1. August die
Position des Vorstands
Verwa ltung/Finanzen
bei der Ehrmann AG,

Oberschönegg übernommen.
Schmid ist seit 16 Jahren im Unterneh-

men tätig, u. a. als Geschäftsführer der rus-
sischen Tochtergesellschaft. Er folgtWolf-
gang Graf (65), der nach 41 Jahren bei
Ehrmann in den Ruhestand getreten ist.

Pentair hat Dirk Spang
mit Wirkung zum 1. Juli
2016 zum Business De-
velopment Manager Dairy
bestellt. Der Getränke-

technologe war vorher bei SIG Combibloc,
Bericap und Krones.
In seiner neuen Funktion verantwortet

Spang die Entwicklung des Dairy-Geschäfts-
bereiches von Pentair, d. h. hygienische und
aseptische Prozesslösungen, Membranfiltra-
tion und -fraktionierung, Wasserbehandlung
und -aufbereitung, Services und das Pro-
duktlebenszyklus-Management.

Die Karwendel-Werke
Huber haben Peggy
Tege, 44, zur Geschäfts-
führerin für den Bereich
Produktion, Technik

und Qualitätsmanagement/-sicherung
berufen. Tege kommt von Danone, wo
sie den Standort Ochsnefurt leitete.

Gerhard Schubert
(Foto: Schubert) erhielt
Anfang Juli das Bundes-
verdienstkreuz. Damit
wurde sein Lebenswerk,

sein Engagement als Unternehmer in der
Vepackungsmaschinenherstellung und
sein soziales Engagement in der Region
gewürdigt.
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RAU | FOOD RECRUITMENT GmbH • Friedenheimer Brücke 21 • 80639 München
+49 89 1895520-0 • bewerbung@rau-consultants.de • www.rau-consultants.de

Bereichsleiter (m/w)
Produktion & Technik

Standort: Westdeutschland/Metropolregion

Unser Kunde ist ein mittelständisches Privatunternehmen der Milchwirtschaft mit bekannten Marken und
langer Tradition. Hervorzuheben sind vor allem die naturbelassenen Produkte hoher Qualität in der
Weißen Linie sowie die technisch-technologisch moderne Ausstattung des Produktionsbetriebs.
Gemeinsam im Team ermöglicht dies ein effektives Arbeiten.

POSITIONSBESCHREIBUNG

• Übernahme der Verantwortung für den kompletten Produktionsbetrieb mit ca. 150 MitarbeiterInnen
inklusive kontinuierliche Prozess- und Kostenoptimierung, Ausweitung der Kapazitäten, Fertigung
neuer Produkte sowie die weitere Qualifizierung der Mitarbeiter

• Planung und Durchführung von Investitions- und Rationalisierungsmaßnahmen
• Verantwortung für Einkauf und Disposition von Verpackungsmaterial, Hilfs- und Betriebsstoffen
• Zusammenarbeit mit externen Dienstleistern, Behörden, etc.

ANFORDERUNGSPROFIL

• Abgeschlossenes Studium der Lebensmitteltechnologie und/oder fundierte milchwirtschaftliche
Ausbildung

• Umfassende Kenntnisse in der Prozess- und Abfülltechnik von Molkereiprodukten
• Ausgeprägte Organisations-, Führungs- und Teamfähigkeit, Einsatzbereitschaft und Flexibilität
• Mehrjährige Führungserfahrung als Werks-/Betriebsleiter in vergleichbarer Position
• Unternehmerisches Denken sowie Kunden- und Lösungsorientierung

Diese verantwortungsvolle Position bietet Ihnen die Möglichkeit, sich in einem anspruchsvollen Umfeld
weiter zu entwickeln und damit einen maßgeblichen Beitrag zum Unternehmenserfolg zu liefern.

Gerne steht Ihnen unsere Beraterin Theresa Grüner unter +49 89 1895520-18 für weitere Fragen zur
Verfügung.
Die Rau Consultants bürgen für objektive Information und geben Ihre Daten erst nach ausdrücklicher
Freigabe weiter. Wir freuen uns auf Ihre Bewerbung unter Angabe der Referenz 2395.

STELLENANZEIGE
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@Fi_Global
Food ingredients

29. November - 
1. Dezember 2016
Messe Frankfurt,
Deutschland

Hi Europe & Ni bietet Ihnen den 
umfangreichsten Einblick in die Industrie für 
nährstoffreiche und gesunde Inhaltsstoffe - 
und dass durch neue Innovationen, 
Lösungen, Präsentationen, 
Demonstrationen & Innovation-Tours.

Erhalten Sie die aktuellsten Neuigkeiten zu 
Entwicklungen in den rasch wachsenden 
Märkten für pflanzliche und natürliche 
Inhaltsstoffe, Konservierungsstoffe, 
Antioxidanzien, Sporternährung, Mineralien 
und vielen mehr.

 

Entdecken Sie neue Innovationen bei der 
Hi Europe & Ni!

Fi Europe Fi Asia Fi Russia Fi Vietnam Fi South America Fi India Hi China Hi Europe Halal AsiaHi Japan Fi Istanbul Hi South East Asia Hi Korea

Jetzt registrieren und €130 sparen! www.hieurope.com/MI
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