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Schonende Haltbarkeitsverlängerung
Gentle shelf-live extension

Füller & Clipper: Eine Funktionseinheit
Filler & Clipper: A functional unit

Rohwurst: Die richtige Kombination
Raw Sausage: The right combination

■ Technologiezentrum für Praxistests unter realen 
Produktionsbedingungen.

■ Forum für Dialog, Produktpräsentationen, 
Schulungen und Seminare.

■ Inovative Produktideen gemeinsam zur 
Perfektion führen.

NUTZEN SIE DAS NEUE FORUM 

zur Realisierung 

Ihrer INNOVATIVEN PRODUKTIDEEN!

Das Handtmann Forum.
Raum für Dialog und Innovation.

Messtechnik & Prozesskontrolle
Mesurement & Process Control
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The discussion about traffic
light labeling of food in 
Europe is not yet off the 

table. However, there is already the
next topic coming up with the call
for an animal welfare certificate on
our food packings. 
According to a current study of
University Göttingen, a certificate 
for animal welfare should be 
voluntary, however, it should 
fulfill higher standards than 
legislation demands. 
I wonder what sense a certificate

makes which only confirms that the 
producer observes the law. That should be
matter of course. A certificate like that would
miss the cause altogether, just like a certi-
fied, organic duck air-freighted from Far East
already does.
The spirit of the time demands that our 
food is free of GMOs, completely traceable,
regionally produced, it has a miniscule CO2
footprint and if possible it should even help
losing weight – all of this certainly certified
by one of the numerous labels and certifi-
cates. 
As consumers already complain about con-
fusing texts on the packings it is about 
time to develop a single certificate for every-
thing – sort of a theory of everything for what
we eat or a certificate of “complete certifi-
cation“. Maybe in this case the model of the
traffic light labeling could be applied pur-
posefully here: Only products that are 
awarded all certificates get a green light as
the perfect food. The rest of them is amber 
or red, i.e. everything but the apple from the
own tree in the backyard.
I too want a perfect meal and eat without 
regrets. But what would such a product look
like and what bloated institution should be
charged with controlling the flood of cer-
tificates? 
It would be better if we can “simply“ trust
that the food producer works responsibly.

Meinung
Opinion
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Die Debatte um die Nährwertta-
belle ist noch nicht ausgestan-
den, da folgt mit dem Tier-

schutzsiegel schon die nächste For-
derung nach einem weiteren Auf-
druck auf den Lebensmittelver-
packungen. Laut einer aktuellen Stu-
die der Universität Göttingen sollte so
ein Tierschutzlabel freiwillig sein, je-
doch mit höheren Auflagen verbun-
den, als der Gesetzgeber vorschreibt.
Da frage ich mich doch, welche Le-
bensberechtigung ein Gütesiegel hät-
te, das nur bestätigen soll, dass die
gesetzlichen Auflagen erfüllt werden.
Davon sollte man ohnehin ausgehen können. Ein
solches Siegel geht ebenso am Ziel vorbei, wie
es die eingeflogene, zertifizierte Bio-Ente aus
Fernost schon heute tut. 
Der Zeitgeist verlangt, dass unsere Lebensmittel
frei von Gentechnik und vollständig rückverfolg-
bar sind, aus der Region stammen, einen mög-
lichst kleinen CO2-Fußabdruck haben und am 
besten noch beim Abnehmen helfen – das alles
natürlich bestätigt durch eines der zahllosen 
Label. 
Da die Konsumenten ohnehin schon über verwir-
rende Aufdrucke klagen, wäre es nun an der Zeit,
eine Einheitsformel für das perfekte Produkt zu
entwickeln – sozusagen eine einheitliche Weltfor-
mel der Gütesiegel für unser Essen, oder ein 
Gütezeichen für die beste „Versiegelung“. Viel-
leicht könnte man an dieser Stelle das Prinzip der
Nährwerttabelle sinnvoll verwenden und nur Pro-
dukte, die sämtliche Zertifikate erfüllen, werden
mit dem grünen Punkt als perfektes Lebensmittel
versehen. Der Rest erhält einen orangen oder ro-
ten Punkt – und das träfe auf fast alle Produkte
außer dem Apfel aus dem eigenen Garten zu. 
Auch ich wünsche mir ein perfektes Lebensmittel
und Genuss ohne Reue. Doch wie soll so ein Pro-
dukt aussehen, und welcher bürokratische Appa-
rat soll die Siegelflut kontrollieren? Besser ist es
doch, wenn man sich einfach „nur“ darauf ver-
lassen kann, dass der Produzent verantwortungs-
voll arbeitet.

Grand Prix 
der Siegel

Grand Prix
of Certificates

Alexander Stark  
Stv. Chefredakteur/ 

Deputy Editor-in-Chief 
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Diese Marktübersicht gibt einen Einblick
in die breite Auswahl an Zuätzen für die

Rohwurstproduktion./ This market
overview provides some information
about the broad range of additives
used in raw sausage production.

Welches Spektrum an Einsatzmöglichkeiten 
moderne Füller bieten, lesen Sie au diesen Seiten./
On these pages you can read about the broad range
of applications of modern fillers.

Über den Status quo
beim Einsatz und der

Entwicklung von
Biokunststoffen

informieren wir Sie in
diesem Fachthema./

This article informs you
about the status quo of

the application and
development of

bioplastics.

Die europäische
Lebensmittelindustrie weist bei der
Produktivität häufig noch Defizite
auf./ The European food industry
often lacks productivity in certain
areas.
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For more than 40 years quality is our program

24 hours service for Wiegand it is perfectly natural
Hermann Wiegand GmbH, Am Anger 27, 36169 Rasdorf, Tel: -49(0)6651/9600-0, Fax: +49(0)6651/9600-16,

Internet: http://www.h-wiegand.com, E-Mail: h-wiegand@web.de

Profi-Schliff
Wet grinding, wet polishing.
Directly use at place of work.
For knifes of each kind. New:
Wet grinding, dry polishing.
The new „Schnellschliff“ 
offers a perfect result in 
seconds.

The guarantee for optimal 
binding results for meat of
each kind. E.g. collared
meat with or without filling.
Also poultry and fish.

Collared meat and ham can
be processed consistent and
careful into net bag or case.
And in addition: The fully 
automatic net gatherer.

The original looping 
machine makes up to 2800
loops per hour. With the
Stockmat the pieces can
hung directly on the curing
stick. 



Kurz notiert
News

viertgrößte Schweineschlacht-
unternehmen in Deutschland.
Neben den Schlachtkapazitäten
in Essen (Oldenburg) über-
nimmt Danish Crown einen
zweiten Standort der D&S
Fleisch GmbH in Cappeln. Da-
nish Crown beabsichtigt, das
Unternehmen weiter auszubau-
en und die Schlachtkapazitäten
sowie die Zahl der Beschäftigten
zu steigern.

Food Future
Mehr als 80 Personen
aus Wirtschaft, Politik
und Wissenschaft aus
Deutschland und den
Niederlanden versam-
melten sich am 20. Sep-
tember 2010 in Quaken-
brück, um sich über die
Potenziale zu informie-
ren, die das grenzüber-
schreitende Projekt Food
Future bereit hält. 

Dr. Volker Heinz, Leiter des Deut-
schen Instituts für Lebensmittel-
technik (DIL), konnte als Lead-
partner von Food Future den nie-
dersächsischen Wirtschaftsminis-
ter Jörg Bode, den niederländi-
schen Kommissar der Königin
der Provinz Groningen, Max van
den Berg, und weitere hoch-
karätige Gäste begrüßen. Im
Rahmen des Projektes werden

Kontakte zwischen Industrie und
anwendungsorientierten For-
schungseinrichtungen herge-
stellt, Informationsveranstaltun-
gen in der Region durchgeführt,
mit der Industrie gemeinsam
Innova tions- und Technologie-
Projekte umgesetzt sowie die
Aus- und Weiterbildung gestärkt. 

Verkehrsauffassung 
im Lebensmittelrecht
Die Verkehrsauffassung ist eine
maßgebliche Beurteilungs-
grundlage in strittigen Rechts-
fragen, egal ob Zusammenset-
zung, Beschaffenheit oder Auf-
machung von Lebensmitteln be-
troffen sind. Leitsätze, Gerichts-
urteile, Veröffentlichungen oder
Richtlinien der Wirtschaft bilden
eine hilfreiche Basis zur Ermitt-
lung der Verkehrsauffassung,
wenn rechtliche Vorgaben feh-
len. Hamburg: Behr’s Verlag,
1.800 Seiten, 199,50 € F
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10-jähriges Jubiläum
Vor zehn Jahren wurden per
Gesetz alle Kontrollinstanzen
der belgischen Lebensmittel-
kette zu einem einzigen
Kontroll institut mit flächen-
deckender Tragweite – dem
FASNK – zusammengeführt.
Seitdem ist die Agentur ge-
meinsam mit allen Operatoren
der belgischen Nahrungsmittel-
kette für die Sicherheit der Le-
bensmittel verantwortlich.

Spendenfreudig
Dass Globalisierung nicht nur
einen verschärften Wettbe-
werbsdruck bedeutet, beweist
die weltweite Hilfsbereitschaft,
die nach dem Erdbeben in Chile
die Mitarbeiter von Multivac zu-
sammengeschweißt hat. Sie
spendeten für ihre Kollegen ins-
gesamt 12.000 € damit diese
gut durch den mittlerweile
zurückliegenden Winter kamen. 

Dänische Expansion
Danish Crown hat mit der deut-
schen D&S Fleisch GmbH in Es-
sen (Oldenburg) einen Kaufver-
trag über die Übernahme des
deutschen Schlacht- und Zerle-
geunternehmens der D&S
Fleisch GmbH unterschrieben.
Der Vollzug des Kaufvertrages
ist unter anderem noch von der
kartellrechtlichen Freigabe ab-
hängig, beide Parteien gehen
aber davon aus, dass die Geneh-
migung kurzfristig erteilt wird.
Mit 3,5 Millionen Schlachtungen
jährlich ist D&S Fleisch das

Eine Studie belegt, dass enorme Produktionsmen-
gen landwirtschaftlicher Erzeugnisse bis zum Ver-
zehr verloren gehen. Die Auswirkungen auf das Kli-
ma werden diskutiert. Eine Studie des Industrierates
für Verpackung und Umwelt, als „Council for Pack-
aging and the Environment“ oder unter der Abkür-
zung „INCPEN“ bekannt, sollte untersuchen, wie viel
der landwirtschaftlichen Erzeugnisse nicht auf dem
Teller des Verbrauchers landen. Ein Fünftel der in
der Landwirtschaft erzeugten Lebensmittel gehen
auf dem Wege „vom Feld zur Ladenkasse“ verloren,
ein Drittel der im Handel verkauften Lebensmittel. 

Klima unter Beschuss

Nach einer Mitteilung von „MTT Agrifood Finland“
übersteigt die Menge der nicht konsumierten Le-
bensmittel, die Menge des Verpackungsabfalls.
Nach Aussage des Beitrages wird ein Großteil ver-
schwendet, wobei angenommen wird, dass dies
größere Auswirkungen auf den Klimawandel und
die Entrophierung hat als der Abfall dieser Lebens-
mittelverpackungen. Einer Meldung in einer Ausga-
ben des „m-real magazins“ zum Thema „Optimie-
rung der Effizienz“ zufolge betragen die jährlichen
Pro-Kopf-Verluste an Lebensmitteln in Finnland 
78 kg, in den USA 82 kg, in Großbritannien 86 kg
und 100 kg in Schweden. 

A study has shown that an enormous quan-
tity of agricultural production is lost before it
is consumed. The effects on the climate are
discussed.  
A study by the “Council for Packaging and
the Environment“ or “INCPEN“ as it is 
known in abbreviated form, was intended to
study how many agricultural products do
not end up on the consumer’s plate. The 
result is alarming: one fifth of agriculturally
produced foods is lost on the way “from the
field to the till“, one third of those sold in
the shops.  

Climate under fire 

In accordance with information from the
“MTT Agrifood Finland“ the quantity of un-
consumed food exceeds the amount of pack-
aging waste. According to the article a major-
ity is wasted, whereby it is assumed that this
has greater effects on climate change and
eutrophication than the food packaging wa-
ste. According to report in an edition of the
“m-real magazine“ the annual per capita
foods losses in Finland are 78kg, in the USA
82kg, in Great Britain 86kg and in Sweden
100kg.   

Lebensmittel im Überfluss Food in excess

Kick Off: Kochen mit Stickstoff
Cooking with nitrogen



5/2010 7

F
o

to
: D

eu
ts

ch
e 

P
o

st
 D

H
L

G oGreen“ heißt das Umweltschutz-
programm der Deutschen Post mit
dem Hauptziel, die CO2-Effizienz

des gesamten Unternehmens im Vergleich
zu 2007 bis zum Jahr 2020 um 30 % zu ver-
bessern. Im letzten Jahr wurde der CO2-
neutrale Versand, der 2005 als Pilotprojekt
startete, bereits in 26 Ländern angeboten.
„Es ist wichtig, eine Vorstellung davon zu
haben, wohin sich die Welt in den nächsten
zehn Jahren entwickeln wird“, erklärt
Frank Appel, der Vorstandsvorsitzende der
Deutschen Post DHL. „Mehr Menschen
werden 2020 z. B. Autos mit alternativen
Antrieben fahren. Die Welt in zehn Jahren
wird grüner sein, also werden auch Unter-
nehmen grüner sein müssen, um zukünftig
Erfolg zu haben.“ 

Diese transparente Umweltschutzaktion
befürworten jetzt auch wir, die B&L
Medien  Ge sellschaft. Aus diesem Grund
lassen wir die , die
FIRST CLASS, die Fach publikation für Ge-
meinschaftsverpflegung GVmanager, das
Fachmagazin für die Verpflegung von Kin-
dern und Jugendlichen Schulverpflegung und
die Publika tion für Gastronomiekonzepte
rund um die Uhr ab
sofort mittels des Programms GoGreen
CO2-neutral versenden.

Und so geht’s:
Die CO2-Emissionen für jede GoGreen-

Sendung werden unter Berücksichtigung
des Kraftstoffverbrauchs für den Trans-
port und des Energieverbrauchs für die
Sendungsbearbeitungen exakt gemes-
sen,  bi lanziert und so weit wie möglich
reduziert, z. B. durch interne Maßnah-
men wie den Einsatz von Hybridfahrzeu-
gen. Der Großteil der Emissionen wird

dann durch externe Klimaschutzprojekte
ausgeglichen, z. B. ein Klein-Wasserwerk
in Brasilien, das die Bevölkerung im
westlichen Teil des Bundesstaates Mato
Grosso mit sauberer Energie versorgt.
Die Stromversorgung durch das Wasser-
werk ersetzt langfristig mehrere Diesel-
generatoren mit einem CO2-Ausstoß von

Alle reden von Nachhaltigkeit – wir tun etwas! Ab sofort leisten wir einen 
nachverfolgbaren Beitrag für den Umweltschutz und versenden unsere Hefte CO2-neutral.

jährlich über 20.000 t. Zur Aufrechterhal-
tung der hohen Qualitätsstandards wer-
den die Emissionsberechnungen und die
Reduzierung sowie der Ausgleich für den
GoGreen-Service jährlich von der Société
Géné rale de Surveillance (SGS) in Anleh-
nung an die Grundsätze der ISO 14064
überprüft. lan

Wir handeln grün!
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D as Belgian Meat Office
lud im August zum 
5. Round Table Gespräch,

um mit belgischen Zulieferern
und europäischen Fachjour -
nalisten die „Reaktivität der
belgischen Unternehmen auf
dem Fleischmarkt von heute“
zu beleuchten. Von belgischer
Seite aus waren Jos Claeys,
Managing Director von West-
vlees, Luc Verspreet, Mana-
ging Director von Covavee,
Philippe Van Damme, Mana-
ging Director von Locks und
Werner Stoel, Exportmanager
von Marmo, vertreten. René
Maillard, Geschäftsführer des
Belgian Meat Office, mode-
rierte die Runde. 

Neue Marktorientierung
Der Zuwachs von +4,6 % im

vergangenen Jahr zeigt deut-
lich, dass die belgischen
Schweinefleischexporte wei-
terhin auf Wachstumskurs
sind. Vom Exportboom profi-
tierte in erster Linie das Frisch-
fleisch. Deutschland ist mit 
einem Anteil von 41 %
(293.715 t, 2009) am Exportvo-
lumen nach wie vor der wich-
tigste Kunde. „Bisher wurde
die Konzentration zu sehr auf
einen Markt gelegt, z. B. aus-
schließlich Deutschland“, so
die Meinung von Luc Verspreet.
„Jetzt werden auch verstärkt
neue Märkte wahrgenommen,
z. B. Polen, Russland oder Süd-
korea. Eine Umorientierung
von nur einem Markt auf meh-
rere ist wichtig.“ Mit fast
50.000 t ist Polen vor Italien
derzeit der zweitwichtigste
Kunde Belgiens. Russland or-
derte 2009 ebenfalls mehr
Fleisch und auch nach Asien
wurde im vergangenen Jahr
mehr geliefert.

Vor Ort vs. Export 
Neben der neuen Marktori-

entierung waren der Kontrast
zwischen Regionalisierung
und  Globalisierung sowie die
Rück- und Nachverfolgbarkeit
wichtige Themen der Diskus-
sionsrunde. In Deutschland
wird derzeit besonderen Wert
auf Regionalität gelegt,
während hingegen in Polen
die Herkünfte der Rohstoffe
relativ unwichtig sind. „Auch
die Rückverfolgbarkeit ist eine
wichtige Basis für ein Fleisch-
Export-Unternehmen“, erklär-
te René Maillard. In Belgien
wird dies seit zehn Jahren 
unter dem Qualitätssiegel Cer-
tus erfolgreich durchgeführt.
Das stufenübergreifende Qua-
litätssicherungssystem ist mit
strengen Auflagen für alle
Glieder der Produktionskette
vom Futtermittelerzeuger, Tier-
züchter und -halter, sowie
Viehtransporter über den
Schlachthof und Zerlegebe-
trieb bis hin zum Vermarkter
und Handel ausgestattet und

garantiert anhand des Online-
Programms „Tracy“ eine
lückenlose Rück- und Nach-
verfolgbarkeit des Waren-
stroms in „real time“ (inner-
halb einer Stunde). Die Ex-
perten kritisierten, dass es ein
solches Rückverfolgbarkeits-
system derzeit in Deutschland
noch nicht gebe und waren
sich einig, dass sich hier in Zu-
kunft noch einiges ändern
werden müsse. 

Den Erfolg Belgiens auf
dem internationalen Fleisch -
markt sahen die Geschäftsfüh-
rer zudem an den mittel -
ständischen Strukturen der
belgischen Unternehmen, die 
ihnen ein flexibles und
kunden  orientiertes Handeln
ermöglichen. „Man muss den
Markt kennen, mit der Zeit
gehen und seinen Platz fin-
den“, fasste René Maillard am
Ende der Veranstaltung zu-
sammen. „Belgien macht dies
seit Jahren erfolgreich und
konnte sich dadurch eine 
Vorreiterrolle sichern.“       lan

Belgischer
Schweinefleischexport 
im AUFSCHWUNG

Trotz vergangenem
Krisenjahr behaupten sich

die belgischen
Fleischexporteure auf den

internationalen Märkten.
Über die Erfolgsfaktoren
wurde beim Round Table

Gespräch in Brüssel
diskutiert.

GEBRAUCHTMASCHINEN
Fleischerei- und Verpackungsmaschinen

www.alimex-gmbh.com

Tel. 08341/ 8977 Fax 08341/ 8976
e-mail:info@alimex-gmbh.com



JUST ONE OF THE 21.7 MILLION A YEAR
The French adore a delicious ham baguette. They consume 240,000 metric tonnes 
of ham every year! In France, one in three people can count themselves especially 
lucky that their ham is from Schröter. Whether the system is a SEMIjet ®, THERMICjet ® 
or an ARCTICjet ®, Schröter equipment supplies around 80 million kilogrammes of 
ham for the famous French gourmet cuisine.

That’s the way it is when you’re the market leader. You make millions of people 
happy every day. And we think that’s good.
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unächst stellten die EU-
Experten fest, dass die

Wettbewerbsfähigkeit der
Europäischen Lebensmittelin-
dustrie unzureichend sei.
Jetzt gilt das auch für die Pro-
duktivität und die Kosten-
strukturen. Das wird auch
und gerade bei den Handels-
ketten festgestellt. Hier trägt
diese Spezialuntersuchung
auch zum Beginn einer 
Entzauberung bei. Die Le-
bensmittelkette verbindet als
wichtigste Bereiche die Land-
wirtschaft, die Nahrungsmit-
telindustrie und die Vertei-
lung durch den Groß- und
Einzelhandel, der im unmit-
telbaren Kontakt zu den Ver-
brauchern steht. In jedem die-
ser Bereiche gelten unter-
schiedliche – zum Teil auch
gegensätzliche – Regeln der
Preisbildung und es bestehen
unterschiedliche Kostenstruk-
turen. 

Kostenstruktur
Über die Kostenstrukturen

im Lebensmittelvertrieb durch
den Handel, insbesondere im
Einzelhandel, ist wenig be-
kannt. Einzelne Untersuchun-
gen deuten aber auf eine
ungünstige Kostenstruktur hin.
In der Lebensmittelindustrie
bewegen sich die Kosten für
die in der Landwirtschaft 
eingekauften Rohstoffe euro-
paweit bei 20 bis 30 % der Pro-
duktionskosten. Durch speku-
lative Preisbewegungen kön-
nen so aber kurzeitig stark 
erhöhte Rohstoffkosten entste-
hen, so dass es zu Betriebsver-
lusten bei der Produktion und
beim Absatz kommt. Dabei hat
sich gezeigt, dass dieser An-
stieg  nicht mehr durch kalku-
latorische Reserven aufgefan-
gen werden konnte. Ähnliche
Ergebnisse sind durch den
massiven Anstieg der Energie-
kosten 2008 deutlich gewor-

F irst of all the EU experts
ascertained that the com-
petitiveness of the Euro-

pean food industry is inade-
quate. Now this also applies to
productivity and the cost struc-
tures. This is also found in par-
ticular in the retail chains.
Here this special investigation
also helps to start making the
picture clearer. The most im-
portant areas of the food chain
are agriculture, the foodstuffs
industry and distribution by
wholesalers and retailers, who
are in direct contact with the
consumers. In each of these
sectors different, and some-
times also contradictory, pri-
cing regulations apply and 
there are varying cost structu-
res in place. 

Cost structure
Little is known about the cost

structures in the food trade,
particularly in the retail trade.
However, some studies indicate
an unfavourable cost structure.
In the food industry the costs
for the raw materials purchased
from agriculture amount to 
around 20 to 30% of the prod-
uction costs throughout Eu-
rope. However, due to specula-
tive price movements sharply
increased raw material costs
can occur for short periods re-
sulting in operating losses in
production and sales. It has 
been shown that this increase
could no longer be absorbed by
calculative reserves. Similar re-
sults became evident through
the massive increase in energy F
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Produktivität ist zu niedrig
Europas Lebensmittelwirtschaft:

Europe`s food industry:Komplimente hat die hochrangige EU-
Expertengruppe für die Lebensmittelindustrie 
in Europa, die 2008/2009 tätig war, der Branche
bisher nicht gemacht. Die Expertengruppe 
sollte herauszufinden, was in der EU-
Lebensmittelindustrie besser werden sollte. 

Productivity is too low
The high-ranking EU expert group for the food
industry in Europe, which was active in 2008/2009
has so far not paid any compliments to the
sector. The task of the group of experts was to
find out what should be improved in the EU food
industry.  



den. Die Kostenstruktur in der
Nahrungsmittelproduktion be-
steht aus einer Reihe von ener-
giegebundenen Faktoren, ins-
besondere innerbetrieblichen
Energie- und zwischenbetrieb -
lichen Transportkosten, wobei
wieder die Milch-, die Rüben-
zuckerindustrie- und die Ge-
treideerfassung und -verarbei-
tung markante Beispiele sind.
Vermutlich werden wichtige
Ursachen für die insgesamt
ungünstigen Kostenstrukturen
in der Lebensmittelindustrie in
den vielen Unternehmen noch
nicht voll erkannt. Dies gilt be-
sonders für die Energiever-
wendung, die Möglichkeit 
der Gewinnung regenerativer 
Energien, alle stoffgebunde-
nen Sparpotenziale und die
Rückgewinnung von Wertstof-
fen. Sie haben für den Be-
triebserfolg inzwischen grö -
ßere Bedeutung als die durch-
schnittlichen Kosten des Roh-
stoffeinkaufes. 

Die meisten Lebensmittel-
und Getränkeproduktionen

sind mit dem Durchsatz sehr
großer Flüssigkeits- und Stoff-
mengen verbunden. Für Was-
ser muss sowohl beim Bezug
wie bei der Entsorgung bezahlt
werden. Die hier entstehenden
Kosten haben nahezu den glei-
chen Rang erreicht wie Pro-
duktinnovationen für die
Märkte, die Produktqualitäten
und der Vertrieb. Der Unter-
nehmenserfolg hängt nicht
mehr vor allem vom Markter-
folg des Produktangebotes,
sondern fast gleichgewichtig
davon ab, ob und wie es ge-
lingt, die Produktionsabläufe
wenigstens zu Teilselbstversor-
gern mit Prozessenergie aus
werthaltigen Reststoffen zu
machen. Die Unternehmens-
planung und -führung, die bis-
her auf günstige Rohstoff-
beschaffung, Produktion von
Qualitätserzeugnissen und den
Vertrieb sowie die Zahlungs-
sicherung ausgerichtet ist,
muss um diese Bereiche er-
gänzt werden, um die Kosten-
strukturen insgesamt zu ver-

costs in 2008. The cost structure
in food production consists of a
series of energy-related factors,
more particularly internal com-
pany energy costs and intra-
company transport costs, 
whereby the dairy, sugar beet
and grain producing and pro-
cessing industries are again
striking examples. Presumably
important reasons for the over-
all unfavourable costs structure
in the food industry are not yet
fully known to most enter-
prises. This applies especially
to energy use, the possibility of
obtaining sustainable energies
as new forms of energy supply,
all material-related savings 
potentials and the recovery of
recyclable materials. These are
now of greater relevance to the
success of a business than the
average costs of purchasing
raw materials.   

Most food and beverage 
production companies are asso-
ciated with very large liquid
and material flows. Water sup-
ply and disposal have to be

paid for. The costs incurred
here have almost reached the
same level as product innova-
tions for the markets, the prod-
uct qualities and sales. The suc-
cess of a company no longer
depends mainly on the success
of the products on the market,
but almost to the same extent
on whether and how the prod-
uction stages can at least par-
tially supply themselves with
process energy from recyclable
residual materials. Company
planning and management,
which to date have been orien-
tated towards cost-effective
raw material procurement, 
production of quality products
and their sales as well as pay-
ment security, must now also
include these areas in order to
improve the cost structures
overall. According to an exami-
nation of representative struc-
tures in the European food in-
dustry, operational energy
costs – with all energy being
purchased in and with no ener-
gy recovery within the com-
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bessern. Nach der Untersu-
chung von repräsentativen
Strukturen in der europäischen
Lebensmittelindustrie errei-
chen die betrieblichen Energie-
kosten – bei vollem Energiezu-
kauf ohne innerbetriebliche
Rückgewinnung – 40 % der
Produktions- und Verteilkosten.
Die Kosten für Transport-
leistungen haben da ran 
einen Anteil von etwa 10 %.
Verhältnismäßig günstig ist in
der Lebensmittelverarbeitung
die Lohnquote mit etwa 20 %.
Hier ist allerdings noch nicht
klar, inwieweit diese Lohn-
quote durch Lohnverzicht in
kleinen familiengeführten Be-
trieben der Lebensmittelverar-
beitung mit handwerklicher
Struktur beeinflusst wird. Die
Kosten für Marketing und Wer-
bung in der Lebensmittelindus-
trie scheinen mit 4-5 % ähnlich
hoch zu sein wie in der gesam-
ten Wirtschaft. Hier ist aber zu
berücksichtigen, dass ein ver-
mutlich gleich hoher Anteil für
Verkaufsförderung und Wer-
bung vom Handel, besonders
vom Discounthandel, getragen
wird. Nach allerdings bedingt
repräsentativen Untersuchun-
gen zeigt der Lebensmittelhan-
del eine überraschend ungüns-
tige Kostenstruktur mit einer
Lohnquote von etwa 35 % –
und dies bei allgemein niedri-
gen Löhnen. Auffallend ist
auch der hohe Anteil von
Grundstücks-, Gebäude- und
Mietkosten – bei insgesamt 
wenig anspruchsvollen Ge-
schäftsaus stattungen – von etwa
25 %. Im Großhandel kommt
ein hoher Anteil von Transport-
kosten mit 30 bis 35 % hinzu.
Derartige Kostenstrukturen ge-
ben Hinweise auf fehlende Zu-
kunftsfähigkeit eines erhebli-
chen Teiles der Unternehmen
in der Lebensmittelwirtschaft. 

Produktivität
Insgesamt ergibt sich eine

unzureichende Produktivität
von Arbeit, Kapital und einge-
setzten Betriebsmitteln. Daraus
erklären sich wieder die 
zu geringen Ausgaben der 
Lebensmittelindustrie für For-
schung, Entwicklung und 
Innovation. Die Europäische
Lebensmittel- und Getränkein-
dustrie beschäftigt etwa 4,5

Mio. Personen mit einem Anteil
von 2,3 % an der gesamten Be-
schäftigung. Im Groß- und Ein-
zelhandel (ein schließ lich Non-
Food-Ware) sind mit 26 Mio. 
13 % aller Beschäftigten tätig,
im Großhandel 4,4 %, im Ein-
zelhandel 8,5 %. Jede Er-
höhung der Produktivität 
im Lebensmittelbereich wirkt
demnach merkbar auf die 
Gesamtwirtschaft zurück. Die
Produktivitätslücke zu den USA
beträgt für die Lebensmittelin-
dustrie erhebliche 2,1 %, im
Einzelhandel sogar 3,5 %, im
Großhandel nur 0,3 %. Solche
drastischen Unterschiede wei-
sen daraufhin, in welchen Be-
reichen Verbesserungen in der
Effizienz der Lebensmittelkette
erreicht wer  den sollten. Die
Rückstände in der Produkti-
vität gegenüber den USA 
erklären sich durch einen 
geringeren Einsatz von Infor-
mations- und Kommunika-
tionstechnologien (IKT) in 
Europa, vor allem im Einzel-
handel. Die Beschaffung von
Informationen über die Bedin-
gungen des Einkaufes von
Rohstoffen und ihre Verglei-
che, die Planung und Steue-
rung der Durchführung der
Einkäufe und ihrer Transporte,
die Prozessteuerungen in der
Produktion, die Kontrolle und
Steuerung des Energie- und
Wassereinsatzes, sowie Marke-
ting und Vertrieb werden schon
in der Lebensmittelindustrie zu
wenig mit Verfahren der IKT
durchgeführt. Erst recht gilt
dies für den Detailhandel. Die
Planung der Warenbewegun-
gen, die Lagerhaltung, die Lis-
tungen des Angebots, die
Preisauszeichnungen, insge-
samt die Planung aller Be-
triebsabläufe und des Personal-
einsatzes entsprechen nicht
dem Optimalstand der Technik
und wirken sogar fast an-
tiquiert. Hier wird sichtbar,
dass die gefürchtete Preis- und
Marktmacht des Handels nur
eine Seite ist, hinter der sich er-
hebliche strukturelle Defizite
gerade der großen Handels-
ketten verbergen, die ihre dau-
erhafte Wettbewerbsfähigkeit
zweifelhaft erscheinen lassen.
Die Produktivitätslücken ha-
ben eine Ursache auch in den
immer noch bestehenden Seg-

pany – amount to 40% of prod-
uction and distribution costs.
Transport costs make up a pro-
portion of around 10%. In the
food processing industry the
wages quota of around 20% is
relatively inexpensive. How-
ever, it is not yet clear to what
extent this wages quota is influ-
enced by dispensing with 
wages in small family-run food
processing enterprises with an
artisan structure. At 4-5% the
costs of marketing and adver-
tising appear to be at a similar
level to industry in general,
though it should be taken into
account that an equally high
amount is borne for sales pro-
motion and advertising by the
trade, particularly the discount
trade. According to condi-
tionally representative studies,
the food trade has a surpri-
singly unfavourable cost struc-
ture with a wages quota of 
around 35% - even though 
wages are generally low. Also
noticeable is the high propor-
tion of property, building and
leasing costs at around 25%, in
spite of usually unsophisticated
shop layouts. Such cost struc-
tures point to a lack of future
viability of a considerable pro-
portion of companies in the
food industry.

Productivity 
Overall the productivity of

work, capital and resources
used is inadequate. This again
explains the too low expendi-

ture by the food industry on re-
search, development and inno-
vation. The European food and
beverage industry employs
around 4.5 million people
which make up a proportion of
2.3% of total employment. 
Working in the wholesale and
retail trade (including non-food
goods) are 26 million people, or
13% of all those in employm-
ent – 4.4% in wholesale and
8.5% in retail. Every increase in
productivity therefore has a 
noticeable effect on the overall
economy. The productivity gap
compared to the USA is a con-
siderable 2.1% for the food in-
dustry, as much as 3.5% in the
retail trade and in wholesaling
only 0.3%. Such drastic differ-
ences show in which areas im-
provements in the efficiency of
the food chain should be 
achieved. The low productivity
compared to the USA is ex-
plained by less use of informa-
tion and communication tech-
nologies (ICT) in Europe, es-
pecially in retailing. Too little
use is made of ICT processes in
the acquisition of information
about the purchasing condi-
tions for raw materials and its
comparison, the planning and
control of making purchases
and their transportation, pro-
cess control in production, mo-
nitoring and control of energy
and water use, as well as mar-
keting and sales. This applies
first and foremost in the retail
trade. The planning of goods
movements, storage, listing of
the range, displaying prices, in-
deed all the planning of all ope-
rational steps and personnel
deployment are not in accor-
dance with the state of the art
and even appear antiquated. 

Competitive differences
Also important are differen-

ces in the intensity of competi-
tion, the legal framework and
labour market policy. On the
food markets new services – for
example delivery services for
internet orders – and the inter-
net in general, is still of too 
little relevance. The state-regu-
lated legal framework also in-
fluences every level of the food
chain, from agriculture to the
retail trade. This results in ar-
chitectural and operating con- F
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mentierungen des europä-
ischen Binnenmarktes, die sich
in unterschiedlichen Preis-
höhen und der Preisentwick-
lung in den einzelnen Ländern
darstellen. 

Wettbewerbsunterschiede
Von Gewicht sind auch Un-

terschiede in der Intensität des
Wettbewerbs, des rechtlichen
Rahmens und in der Arbeits-
marktpolitik. Auf den Lebens-
mittelmärkten haben auch
neue Dienste – ein Beispiel sind
Zustelldienste für Internetbe-
stellungen – und das Internet
insgesamt noch zu geringe Be-
deutung. Auch der staatlich ge-
setzte rechtliche Rahmen wirkt
sich auf die Lebensmittelkette
auf allen Ebenen von der Land-
wirtschaft bis zum Einzelhan-
del aus. Dies trifft für sektor-
spezifische Regulierungen der
Stadtplanung durch Auswei-
sung von Einkaufszonen in der
Raumplanung architektonische
und betriebliche Auflagen,
Vorschriften zur Erschließung
von Bauarealen und zu Park-
flächen, Sicherheitsnormen
oder Gebühren für Entsorgun-
gen aus. Von besonderer Be-
deutung sind Vorgaben zu den
Öffnungszeiten im Einzelhan-
del. Landesweite Bestimmun-
gen zur Regulierung des Ar-
beitsmarkts oder die Wettbe-
werbspolitik werden gleichfalls
zu Bestimmungsfaktoren über
die Produktivität und die 
Kostenstruktur von Unterneh-
men, weil die Umsetzung ord-
nungspolitischer Rahmenbe-
dingungen zu betrieblichen
Kosten wird. Sie können oft
nicht im ganzen Ausmaß an die
Kunden durch höhere Preise
weitergegeben werden. Diese
Regulierungen können entwe-
der europaweit, national, regio-
nal oder auch lokal Unterschie-
de der Produktivität in der Le-
bensmittelindustrie und im
Handel und damit Wettbewerb-

of, above all, small and medi-
um-sized enterprises in the food
trade, as well as for the food in-
dustry, are the influences of
shop opening times, which may
not only be governed by official
regulations, but also the cultur-
al differences of large popula-
tion groups. For example, if re-
ligious public holiday regula-
tions applying to the majority of
the population do not have to be
observed by a population group
involved in retailing, this can
bring about differences in the
cost structure and competitive
position of both the trading
companies and certain manu-
facturing companies supplying
them. Long opening times not
only benefit the customers, who
can plan their day more flexibly
and combine their working
hours and home life better. In
the retail trade they also reduce
the loss quota, particularly of
fresh goods, as well as the logis-
tics costs of daily deliveries by
wholesalers, or the logistics of
food producers, especially in the
meat and dairy industry. With
longer opening times it is also
easier for a company to react to
availability on the labour mar-
ket.    Dr. Dietmar Stutzer

sunterschiede mitbegründen.
Ausreichende begründete und
nachprüfbare Darstellungen
dieser Unterschiede in den 
Kostenstrukturen und der
Wettbewerbsposition von Un-
ternehmen der Lebensmittel-
wirtschaft liegen aber bisher
nicht vor. Von besonderer Be-
deutung für die Produktivität
und die Kostenstruktur vor al-
lem kleiner und mittlerer Un-
ternehmen des Lebensmittel-
handels wie auch der Lebens-
mittelindustrie sind Beeinflus-
sungen der Öffnungszeiten im
Handel, die nicht immer durch
behördliche Regulierungen,
sondern auch durch kulturelle
Unterschiede größerer Bevöl-
kerungsgruppen bedingt sein
können. Wenn z. B. religiöse
Feiertagsordnungen, die für
die Mehrheitsbevölkerung gel-
ten, von einer Bevölkerungs-
gruppe, die sich am Lebensmit-
telhandel beteiligt, nicht be-
achtet werden müssen, können
sich daraus Unterschiede in der
Kostenstruktur und der Wett-
bewerbsposition sowohl der
Handels- wie bestimmter Her-
stellerbetriebe ergeben, die sie
beliefern. Langdauernde Ge-
schäftsöffnungen sind nicht nur
für die Käufer ein Vorteil, die
dadurch ihre Tageseinteilung
flexibler gestalten und Berufs-
und Haushaltsarbeit besser
vereinbaren können. In den
Handelbetrieben wird damit
die Verlustquote besonders bei
Frischwaren ebenso gesenkt
wie der logistische Aufwand
bei der täglichen Belieferung
durch den Großhandel oder die
Logistik der Hersteller von Le-
bensmitteln, vor allem in der
Fleisch- und Milchindustrie.
Den Unternehmen ist es bei
längeren Öffnungszeiten auch
leichter möglich, auf das Ange-
bot der Arbeitsmärkte flexibel
zu reagieren, namentlich beim
Bedarf an Teilzeitarbeit. 

Dr. Dietmar Stutzer

straints in sector-specific regu-
lations in town planning
through the designation of
shopping areas, regulations for
developing construction sites
and parks, safety standards or
fees for waste disposal. Of spe-
cial significance is the regula-
tion of opening times in the re-
tail trade. Country-wide condi-
tions for regulating the labour
market or competition policy
are also becoming determining
factors for the productivity and
cost structure of companies, as
implementing regulatory frame-
work conditions becomes an in-
tegral part of the operating
costs. Often they cannot be 
passed on to the customer in full
through higher prices. These
regulations can also bring about
European, national, regional or
even local differences in prod-
uctivity in the food industry 
and retail industry, and, conse-
quently the competitive situa-
tion. However, to date ade-
quately substantiated and veri-
fiable illustrations of these dif-
ferences in the cost structures
and competitive position of
companies iare not available.
Of particular importance for the
productivity and cost structure
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D ie durchschnittliche Pro-
duktionsmenge pro Hand-
werksbetrieb ist in den

letzten Jahren gestiegen; des-
halb werden in Betrieben
handwerklicher Größenord-
nung immer häufiger rationelle
gerätegestützte Arbeitsschritte
eingeführt, die die rein manu-
elle Arbeit erleichtern und ver-
einfachen. Meist findet man im
Handwerk manuell betriebene
Clipper mit Federdruck, mit
denen großkalibrige Würste im
Kunst- oder Naturdarm ver-
schlossen werden. Dieser Clip-
pertyp wird bei Naturdärmen

wie Rinderdärmen, Kranzdär-
men oder Krausdärmen sowie
beim Einsatz von Kunstdarm-
abschnitten aus z. B. Polyamid-
darm, Faserdarm oder Textil-
darm verwendet.

Da dieser Clippertyp kom-
plett handbedient wird und
völlig unabhängig von der Füll-
maschine arbeitet, ist keine
Synchronisation zwischen bei-
den Geräten erforderlich. Der
Clipper setzt nach Betätigung
eines Handhebels einen Clip
auf die Abdrehstelle am Ende
des gefüllten Darmes; dieses
Ende legt der Bediener auf die

I n the last few years the aver-
age production capacity per
producer has risen, this is

why small manufacturers use
rational machine-supported
production stages more and
more, so as to simplify purely
manual work processes. Most
commonly you find manually
operated spring clippers in
small production plants with
which large-calibre sausages
are clipped with natural or 
artificial casing. This type of
clipper is used for natural 

casings such as beef casing,
ring casings from the intestine
of small cattle as well as when
artificial casing sections made
from e.g. polyamide casing, 
fibre casing or textile casing. 

As this type of clipper is ope-
rated manually and works
completely independently of
the filler, no synchronisation of
the two units is required. When
a manual lever is operated, the
clipper clamps a clip on the 
linking point at the end of the
filled casing; the operator sets
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Eine Funktionseinheit
Füller und Clipper:

A functional unit
Fillers and clippers:Um Kosten einzusparen setzt man bei der

Herstellung von Fleisch- und Wurstwaren 
häufig Clipper ein. Diese Geräte bilden mit 
der vorgeschalteten Vakuumfüllmaschine 
eine Funktionseinheit. Um optimale 
Leistung aus dem Einsatz des Gespannes
Vakuumfüllmaschine/Clipper zu schöpfen, 
ist eine gute Abstimmung der beiden Geräte
aufeinander erforderlich.

In the production of meat and sausage products
companies often use clippers to save costs.
These machines constitute a functional unit with
the upstream vacuum fillers. In order to ensure
ideal performance from the use of the
combination of vacuum filler and clipper the
machines have to be well adapted to each other.



Matritze im Gerät und löst den
Clip aus. Je nach Wahl der Ma-
tritze lassen sich auch Schlau-
fen oder Bänder zusammen mit
dem Clip am Wurstende fixie-
ren, so dass entweder gleich
ein Aufhänger oder eine Kenn-
zeichnung der Wurst entsteht.

Beim Abfüllen von Würsten
in größeren Kalibern ist es für
ein ansprechendes Produktbild
wichtig, die richtigen Füllrohre
einzusetzen. Als grobe Faust-
formel für das Verhältnis von
Füllrohr zu Darmkaliber gilt,
dass der Füllrohrdurchmesser
ungefähr die Hälfte des Darm-
kalibers betragen sollte. Möch-
te man also einen 60er Darm
füllen, sollte man mit einem
30er Füllrohr arbeiten. Wählt
man das Füllrohr zu groß, wird

das Aufziehen des Darmes er-
schwert und auch das Halten
des Darmes beim Füllen erfor-
dert viel Handkraft. Jedoch
kann ein übergroßes Füllrohr
das Produktbild grade bei Pro-
dukten mit grober Einlage, wie
Bierschinken, verbessern. Hier
ist also der Kompromiss zwi-
schen Handhabbarkeit und
Produktbild zu wählen. Ist das
Füllrohr zu klein, schlägt der
aufgezogene Darm tiefe Falten,
über die durch die Injektorwir-
kung, die beim Eintritt des Brä-
tes in den Darm auftritt, Luft
unter die Wursthülle gezogen
wird. Vielfach wird dieser Füll-
fehler der Füllmaschine zuge-
schrieben, die in dieser Situa-
tion in den Verdacht gerät, das
Brät nicht ausreichend zu ent-

this end onto the matrix in the
machine and hereby clips it.
Depending on the matrix, noo-
ses or strings can be fixed to
the end together with the clip,
so that simultaneously either a
hanger or label for the sausage
is created. When filling large-
calibre sausages it is important
to use the right filling tubes in
order to ensure the products
look appealing. A rough guide-
line for the ratio of filling tube
to casing calibre is that the dia-
meter of the filling tube should
be about half of the casing ca-
libre. So, if you want to fill a 60-
calibre casing, you should use
a 30-calibre filling tube. If the
selected filling tube is too 
large, putting on the casing is
more difficult and the filling

process also requires a lot of
manual power. However, if you
use a large filling tube, the ap-
pearance of the product can be
improved especially of prod-
ucts with course solid meats,
such as ham Bologna. This 
means you have to find a com-
promise between easy hand-
ling and appearance of the 
product. If the filling tube is too
small, the casing can be deeply
creased which draws air under
the casing due to the injector
effect which occurs when the
sausage meat is filled into the
casing. Often this filling mis-
take is blamed on the filling
machine, because it is assumed
the filler does not draw enough
air from the sausage meat. The
search for technical problemsF
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Typisches Clip Programm eines Vemag Robot HP25E/ Typical clipping pro-
gramm of a Vemag Robot HP25E

Fleischwurstringe geclippt mit Anschnitt/ 
Clipped sausage rings
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lüften. Die Suche nach techni-
schen Fehlern an der Füllma-
schine bleibt natürlich erfolg-
los, weil das Problem durch
nicht angepasste Füllrohraus-
wahl verursacht wird.

Der Fleischer hat bei Vemag
die Wahl zwischen zwei unter-
schiedlichen Förderwerksty-
pen für seine Vakuumfüllma-
schine, denn das Unternehmen
bietet im Segment der Hand-
werksmaschinen mit der Robot
500 eine Förderkurvenmaschi-
ne und mit dem Robby oder
RobbyII eine Drehschieber-
pumpenmaschine an. Damit
entscheidet der Handwerker
selbst, welche die beste Füll-
technologie für seine Produkte
ist und womit er arbeiten
möchte. Gemeinsam haben 
die Handwerksmaschinen von
Vemag, dass sie auf besondere
Langlebigkeit hin konstruiert
und gebaut werden. Deshalb
sind sie auch über viele Jahre
werthaltend. Starke Antriebe
sorgen dafür, dass auch steife
kalte Bräte zuverlässig verar-
beitet werden. Beide Maschi-
nen haben einteilige Gehäuse
aus nicht rostendem Edelstahl
ohne Spalten und Kanten und
verhindern durch ihre glatten
Flächen die Ansammlung von
Produktresten. Die Maschinen
sind einfach und schnell zu rei-
nigen und bieten die Basis für
eine optimale Betriebshygiene.
Die optional einbaubaren Fern-
steuersteckdosen, mit denen
sich z. B. Clipper ansteuern 
lassen, geben die Investitions-
sicherheit, wenn ein Hand-
werker seine Produktion ver-
größert und deshalb einen 
leistungsfähigeren Clipper an-
schaffen möchte. 

Clippen größerer Chargen
Halbautomatische luftgetrie-

bene Clipper bieten im Ver-
gleich zu den federkraftgetrie-
benen manuellen Clippern kei-
nen erweiterten Funktionsum-
fang; sie bringen lediglich eine
Kraftersparnis für den Bedie-
ner, denn hier liefert Luftdruck
die Kraft zum Verschließen der
Wursthülle. Deshalb wird die-
ser Clippertyp oft eingesetzt,
wenn größere Mengen im
Handwerk zu produzieren sind
oder wenn in der Industrie z. B.
Musterchargen für neue Kun-

den oder Druckabnahmen ge-
fahren werden. Auch dieser
Clippertyp arbeitet mit auf de-
finierte Länge gebrachten 
Darmabschnitten von Natur-
oder den üblichen Kunstdär-
men. Dieser Clippertyp wird oft
auch eingesetzt, um aus Darm-

of the filling machine is of 
course unsuccessful, as the pro-
blem is caused by a not pro-
perly adapted filling tube dia-
meter. 

Vemag offers butchers two
different conveyor types for
their vacuum filler. On the one

hand the company offers man-
ual producers the conveyor
bend machine Robot 500 and
the rotary slide-valve pump
machine Robby or Robby II.
This means the manual prod-
ucers can decide for themselves
which is the ideal filling tech-
nology for their products and
which system they wish to 
work with. What all of the 
Vemag machines for manual
production have in common is
that they are designed with a
focus on great durability and a
long service life. This means
they sustain they value over
many years. Powerful drives
ensure that even stiff, cold 
sausage meats can be pro-
cessed reliably. Both machines
have a machine housing built of
one piece and made of corro-
sion-resistant stainless steel
without gaps or edges and with
their smooth surfaces, they pre-
vent the collection of product
residue. The machines are easy
and quick to clean and hereby
provide the ideal basis for 
good production hygiene. The 
optionally integratable remote
controlled sockets with which
e.g. the clipper can be con-
trolled offer the investment sec-
urity in case a manual producer
wishes to increase production
and wants to buy a more 
powerful clipper.

Clipping larger batches
Semi-automatic air-pressured

clippers do not offer an inc-
reased functionality compared
to the spring driven manual
clippers; they merely offer a re-
duction of required manual 
power for the operator, because
the air provides the required
power to close the sausage cas-
ing. This is why this type of
clipper is often used when 
manual producers produce 
larger capacities or when in-
dustrial manufacturers produce
test batches for new customers
or when pressure drops are 
implemented. This type of clip-
per also works with natural or
conventional artificial casing
brought to a pre-defined length.
This type of clipper is often also
employed when special lengths
of casing are made from casing
spools in the factory itself. 
As these semi-automatic F
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Das Vemag Schnellwechselsystem macht die Handhabung von Fülldüsen
einfach/ The Vemag quick-change system makes the operation of filling
jets easy
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rollenware  z. B. im Betrieb
Darmabschnitte in Sonderlän-
gen selbst zu konfektionieren.
Da die Halbautomaten häufig
auch das Einlegen von Schlau-
fen ermöglichen, kann man
Darmabschnitte beliebiger
Länge herstellen, die nach dem
Füllen und Verschließen gleich
aufgehängt werden können.

Auch bei den Halbautoma-
ten erfolgt keine Synchronisa-
tion zwischen Clipper und Va-
kuumfüllmaschine; dennoch
sollten vom Leistungsvermö-
gen her zueinander passende
Geräte eingesetzt werden, um
einen guten Arbeitsfluss ohne
Staus und Engpässe zu errei-
chen. 

Vemag bietet auch in diesem
Segment Vakuumfüllmaschi-
nen mit Förderkurve oder
Drehschieberpumpe an. Von
der Füllleistung her, die das
flüssige Arbeiten mit einem
Halbautomaten sinnvoll macht,
bietet sich der Vemag Robot
HP7E als Förderkurvenmaschi-
ne oder der Vemag Robot
DP10E als Flügelzellenmaschi-
ne an. Auch diese sind wie alle
Maschinen aus der Vemag E-
Serie mit dem DuoDrive ausge-
stattet, der zwei getrennte An-
triebe für das Förderelement
und die Zubringung bereit-
stellt. Der DuoDrive sorgt
dafür, dass sich die Antriebe für
ihre unterschiedlichen Aufga-
ben in der Füllmaschine nicht
gegenseitig die Kraft nehmen,

sondern jeder Antrieb unab-
hängig vom anderen seine
volle Leistung an Kraft und
Drehzahl bringt. So lässt sich
auch das Verhältnis von Zu-
führdrehzahl zu Förderele-
mentdrehzahl produktbezogen
vorwählen. 

Clippen im industriellen
Maßstab

In der Industrie arbeitet man
für Sliceware oder großkalibri-
ge Stückware mit gerafften
Darmraupen aus Kunstdarm-
material. Dafür werden Darm-
raupen mit einer möglichst 
hohen Lauflänge des Darmes
eingesetzt, um die Darmwech-
selzeit zu reduzieren und da-
mit die Stillstandzeiten der
Füllmaschinen/ Clipperkombi-
nation so gering wie möglich
zu halten. Das Darmmaterial
ist empfindlich gegen scharfe
Knicke und kann daher beim
Raffen nur begrenzt zusam-
mengeschoben werden; des-
halb entstehen bei langlaufen-
den Därmen auch immer ziem-
lich lange Darmraupen. Die
langen Darmraupen müssen
beim Füllen von langen Füll-
rohren ablaufen; diese langen
Füllrohre („Clipperrohre“) er-
zeugen einen starken Wider-
stand durch die Reibung der
Produktoberfläche gegen die
Füllrohrinnenseite. Daher muss
man beim Clippen im großen
Maßstab eine besonders kräfti-
ge Füllmaschine einsetzen.

machines often also enable the
inclusion of nooses, casing sec-
tions of any size can be prod-
uced, which can be hung up
directly after they are filled
and linked.       

There is no synchronisation
of the clipper and the vacuum
filler with the semi-automatic
machines, however, machines
with a similar performance
should be used in order to en-
sure a good workflow without
jams or shortages.

Vemag also offers vacuum
fillers with conveyor bend or
rotary slide-valve pump in this
segment. The Vemag Robot
HP7E conveyor bend machine
can be recommended because
it ensures a good workflow in
combination with a semi-auto-
matic machine due to its filling
capacity or the Vemag Robot
DP10E as a vane-type machine.
These machines are equipped
with the DuoDrive just like 
all other Vemag E-series ma-
chines; which has two sepa-
rate drives for the conveyor
element and the filling unit.
The DuoDrive ensures that the
drives do not reduce their in-
dividual performance for their
different tasks within the fil-
ling machine, and that they
can each develop their full po-
tential regarding performance
and speed. In this way the 
ratio of feed speed and con-
veyor speed can be pre-selec-
ted according to the individual

product, so as to be adapted to
the various flow properties of
the different sausage products. 

Industrial-scale clipping
In industrial applications

you work for slice goods or 
large-calibre products with
tucked artificial casing. For
this purpose casing in a maxi-
mum length is employed in 
order to reduce the casing
change-over time and hereby
reduce the downtime of the fil-
ling machine clipper unit. The
casing is very susceptible to
sharp bends and therefore it
can only be tucked to a limited
degree; this is why long-run-
ning casings always create 
rather long casing beads. The
long casing beads have to run
from long filling tubes in the
filling process; these long fil-
ling tubes (“clipper tubes”)
create a strong resistance due
to the friction of the product
surface on the inner surface of
the tube. This is why filling on
a large scale requires very 
powerful filling machines. The
pump performance for indus-
trial sausage meats also requi-
res very powerful machines,
because raw sausage meat
with its high proportion of fro-
zen meat is processed while it
is very cold and is therefore
very hard. Often very strong
and durable casing material is
used, as the weight of the filled
sausages themselves is very
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Auch die Pumpfähigkeit der
Industriebräte erfordert meist
sehr kräftige Maschinen, denn
grade Rohwurstbrät mit einem
Frostfleischanteil wird sehr
kalt verarbeitet und ist daher
sehr fest. Häufig wird sehr fest-
es und stabiles Darmmaterial
eingesetzt, da das Eigenge-
wicht der gefüllten Würste sehr
hoch ist und deshalb eine sta-
bile Umhüllung erfordert. Beim
Füllen bildet dieses feste
Darmmaterial beim Ablaufen
aus der Raffung einen zusätzli-
chen Gegendruck aus, der von
der Vakuumfüllmaschine eben-
falls über wunden werden
muss. Um rationell zu produ-
zieren, muss möglichst viel
Wurstbrät in möglichst kurzer
Zeit abgefüllt werden; auch
das erfordert eine hohe Pump-
leistung.

Vemag bietet für alle Leis-
tungsanforderungen beim Clip-
pen im industriellen Maßstab
sowohl Vakuumfüller mit För-
derkurve als auch Vakuumfül-
ler mit Drehschieberpumpe an.
Sollen vorrangig kleinkalibrige
Stückwaren aus weichen, fließ -
fähigen Bräten wie Brüh -
wurstbräten abgefüllt und ge-
clippt werden, steht als Dreh-
schiebermaschine die DP10E
zur Verfügung. Benötigt man
mehr Kraft, z. B. für Rohwurst-
Stückware, ist der Einsatz einer
HP12E als Förderkurvenma-
schine sinnvoll. Benötigt man
mehr Kraft und mehr Pumpleis-
tung, weil steifere Bräte oder
größere Einzelportionen zu be-
wältigen sind, setzt man die
DP12E als Drehschiebermaschi-
ne oder die HP15E oder HP20E
als Förderkurvenmaschinen ein.

Werden Spitzen-Pumpleistun-
gen gebraucht und ein Dreh-
schieberförderwerk erbringt
das beste Produktergebnis,
wählt man die DP14E aus. Soll
neben sehr hoher Pumpleis-
tung auch noch sehr viel Kraft
z. B. für sehr kalte Rohwurst-
bräte mit einem Frostfleischan-
teil zur Verfügung stehen, setzt
man die HP30E ein, die mit der
Förderkurve ausgerüstet ist
und die stärkste Vakuumfüll-
maschine in ihrer Klasse dar-
stellt.

Eine Funktionseinheit
Wenn man vom Clippen redet,

muss man immer die vorge-
schaltete Vakuumfüllmaschine
mit einbeziehen, denn beide
Geräte sind eine Funktionsein-
heit. Die reibungslose Zusam-
menarbeit des Gespanns ist der
Unterbau für höchste Wirt-
schaftlichkeit bei der Herstel-
lung geclippter Ware. Dazu ist
optimale Kommunikation und
schnellster Datenaustausch nö -
tig, da miteinander abgestimm-
te Abläufe in beiden Geräte
stattfinden müssen. Jede feh-
lerhafte Abstimmung oder je-
der zu lange laufende Steue-
rungsschritt schlägt sich sofort
in einer geringeren Systemleis-
tung nieder, die die Kostensi-
tuation verschlechtert. Deshalb
ist Clippen im Höchstleistungs-
bereich für das Gespann aus
Vakuumfüllmaschine und Clip-
per technisch meist besonders
komplex und nur auf dem letz-
ten Stand der Technik wirt-
schaftlich optimal darstellbar.

Christian Kordel 
und Michael Weisenfels, 

Vemag Maschinenbau GmbH

high and therefore requires
the extra strength. During the
filling process this strong cas-
ing material creates a strong
back pressure while running
off the filling tube, which has to
be compensated by the vacuum
filling machine too. In order to
produce rationally, a maximum
of sausage meat needs to be
processed within a minimum 
time – this also requires a high
pump capacity.

In order to produce appeal-
ing products which have a
high degree of recognition by
consumers and which hereby
constitute a marketing ad-
vantage for the manufacturer,
often tucked casing with con-
tinuous print of target print are
used in the industrial produc-
tion of clipped sausages.   

Filling sausage meat into 
casing with target print or
printer’s imprint requires espe-
cially precise communication
between the clipper and the
upstream vacuum filling ma-
chine.  The printer’s imprint
which mark the ends of the
sausage portion have to be
identified by the clipper and
implemented in the filler in
such a way that they are por-
tioned in exactly the right sec-
tion of the casing. This requi-
res a precise synchronisation
of the clipper and the up-
stream filler. This is why the
remote control socket of the
vacuum filler enables two 
modes adapted to the settings
of the clipper. Either the filler
can control the clipper and
synchronise with it or vice ver-
sa. Both modes can be imple-
mented with the same control
cable. The ideal mode de-
pends on the situation of the
clip tools (e.g. printer’s imprint
recognition) and is therefore
geared to the clipper.

For all performance require-
ments in the area of industrial-

scale clipping appli-
cations, Vemag
offers vacuum
fillers with con-

veyor bend as
well as vacuum fil-

lers with rotary slide
valve pump. If there are

mainly small-calibre products
made of soft, easy-flowing 
sausage meats such as boiled

sausage meat are to be filled
and clipped, the DP10E rotary
slide valve pump machine is
available. If more power is re-
quired, e.g. for raw sausage
products it is recommended to
use the HP12E conveyor bend
machine. If more power and
more pump performance are
required, because harder saus-
age meats or larger individual
portions are produced, the
DP12E can be used as rotary
slide valve pump machine or
the HP15E or HP20E can be
used as conveyor bend ma-
chines. If peak pump perform-
ances are required and a ro-
tary slide conveyor produces
the best product results, the
DP14E should be used. If aside
from a high pump perform-
ance, a lot of power is required
e.g. for very cold raw sausage
meats with a proportion of fro-
zen meat, it is recommended to
use the HP30E, which is
equipped with a conveyor
bend and which is the most 
powerful vacuum filler in its
class.

One functional unit
When you talk about clip-

ping you always have to in-
clude the upstream vacuum
filler, because both systems
are one functional unit which
are required for filling saus-
ages. Only if the machines are
perfectly synchronised, can
there be a perfect workflow
and ideal processes. A good
coordination of the units is the
basis for ideal efficiency when
producing clipped products.
This requires perfect commu-
nication and quick exchange
of data, as coordinated proces-
ses have to take place in both
units which have to take place
within milliseconds. Each faul-
ty synchronisation or each step
which takes too long has nega-
tive effects on the system per-
formance which reduces the
economic performance. This is
why clipping at a high-perfor-
mance level is especially com-
plex for the unit of clipper and
vacuum filler and can only be
implemented with the most
up-to-date technology. 

Christian Kordel and 
Michael Weisenfels, 

Vemag Maschinenbau GmbH F
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Brühwurstaufschnitt 
Stückware im Anschnitt/ 

Clipped raw sausage for 
slice ware



Mettler-Toledo GmbH
Telefon +49 (0) 641 507 444

App auf die Waage
Erste Bodenwaage mit App´s

Hygiene Longlife Metrology

„App“solut genial – nützliche App´s gibt es nicht nur für Handy´s
Die neue PFA779lift ist ein weiterer Meilenstein von METTLER TOLEDO: Mit ihren be-
eindruckenden Applikationen „Hygiene“, „Longlife“, „Metrology“ und „Add-on“ wurde 
sie konsequent auf die steigenden Anforderungen in Produktionen vorbereitet.

Erleben Sie den neuen Standard für Bodenwaagen mit den spannenden Animatio-

Add-on



S o richtig will die Sonne
in diesen herbstlichen
Tagen nicht aufgehen.

Eine nächtliche Ruhe herrscht
noch morgens gegen 7 Uhr
auf dem Zappendorfer Bau-
ernhof in der Nähe von Halle
an der Saale, der Hahn kräht
lediglich von weitem. Im Pro-
duktionsgebäude der Wurst-
fabrik Zappendorfer hingegen
läuft die Frühschicht routiniert
auf Hochtouren. Kutter ver-
mengen Tonnen frischer 
Leberwurst-Rohmasse, Würst-
chenbrät wird in den Wagen
zu den Füllstationen gerollt,
und Räucherwagen warten
auf ihren letzten Gang. Das
Produktionsprogramm reicht
von Räucherrippchen und
Schweinshaxe über Leber-
und Rotwurst bis hin zu 
Semmelwürstchen, Schinken-
knackwurst und Streichmett-
wurst – jeden Tag wird das ge-
samte Sortiment frisch von
den 40 Mitarbeitern der Früh-
und Spätschicht produziert
und ausschließlich an die 
eigenen Lebensmittel-Einzel-
handelsgeschäfte geliefert.
Ein schneller Warenumschlag

und kurze Transportwege sind
dabei von Anfang an Pro-
gramm und ermöglichen den
Verzicht auf jegliche Chemie:
Das Fleisch stammt aus der ei-
genen Aufzucht vom nahe ge-
legenen Landgut Ostrau in
der Nähe von Leipzig, auf
dem die Tiere nach einer alten
Bauernart zum größten Teil
auf Stroh gehalten werden.
Gefüttert werden die Schwei-
ne zu knapp zwei Dritteln aus
dem eigenen Feldanbau, der
Rest des Futters wird als 
eine natürlich-biologische Mi-
schung zugekauft. Mastför-

O n this autumn day the
sun doesn’t seem to
rise at all. At seven

o’clock am the stillness of
the night still surrounds the
farm in Zappendorf near

Halle an der Saale in eastern
Germany – only a cock crows
in the distance. However, in
the production halls of Zap-
pendorfer the morning shift
is already working in full
swing. Cutters are mixing
tons of fresh liver sausage
meat, sausage meat is filled
in trolleys and moved to the
filling stations, smoking trol-
leys wait for the first load.
The butcher’s range reaches
from smoked ribs and
Schweinshaxe to liver, raw
sausages and spreadable
minced pork sausages –
every morning the complete
range is freshly produced by
the 40 employees of the 
morning and late shift and
sold exclusively in the own F
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Flexible filling

Mit der Frische vom
Lande stellt Zappendorfer

seit 1993 Wurstprodukte
ausschließlich für seine
mittlerweile 31 eigenen,
überregionalen Filialen

her. Seit gut einem halben
Jahr sorgt eine neue

Fülltechnik dabei für noch
mehr Vielfalt beim

Theken- und
Imbissangebot.

With the slogan “freshness from the
countryside” Zappendorfer has been producing
sausage products since 1993 exclusively for the
company’s 31 national butcher shops. Since half
a year new filling-technology is used to offer
even more variety of products.

Flexibles Füllen

An den Füllanlagen werden neben Würsten auch Frikadellen produziert./ Apart
from sausages also products like hamburgers are produced on the filling units. 
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dermittel, Hormone oder Anti-
biotika finden keinerlei Ein-
satz. Bei der Herstellung der
Wurstprodukte selbst verwen-
det das Unternehmen nach al-
ter Hausschlachter-Art nur
Naturgewürze – die „Frische
vom Lande“, wie der allge-
genwärtige Slogan von Zap-
pendorfer lautet, kann so in
jeder Phase der Produktion si-
chergestellt und transportiert
werden. 

Frikadellenvielfalt
Im Jahr 1993 war das mittel-

ständische Unternehmen Zap-
pendorfer von zwei Fleischer-
meistern in dem gleichnami-
gen Dorf Zappendorf auf 
einem ehemaligen Bauernhof-
gelände gegründet worden.
Sei mittlerweile fünf Jahren
lenken und leiten deren zwei
Söhne die Zappendorfer
Wurstfabrik als Geschäftsfüh-
rer. Neben der Produktion in
dem Dorf gibt es ein Büro in
Halle an der Saale, verkauft

werden die Wurstprodukte in
den heute 31 eigenen Fachge-
schäften, die sich vor allem im
Osten Deutschlands befinden
und insbesondere den Raum
Sachsen-Anhalt und Thürin-
gen abdecken. Als Zusatzan-
gebot gibt es die Waren dort
auch als Imbiss, welcher in der
Küche der Zappendorfer
Wurstfabrik zuvor selbst ge-
kocht wird und immer stärker
von den Kunden in den Filia-
len nachgefragt wird.  

Die Versorgung mit den
Zappendorfer Waren erfolgt
jeden Tag frisch, denn bis 18
Uhr können die Filialen bei
der Zentrale täglich die ge-
wünschten Produkte für den
nächsten Tag bestellen. Diese
Ware wird von 20 bis 0 Uhr
kommissioniert und in der
gleichen Nacht ausgeliefert.
Insgesamt werden an einem
Tag in Zappendorf rund 6,5 t
frisch produziert. Um dieses
Programm noch zuverlässiger
stemmen zu können, arbeiten

retail shops. A fast move-
ment of goods and short
transport ways are the credo
from the start and allow for a
production without any use
of artificial additives. The
meat processed comes from
the own farm in nearby
Ostrau close to Leipzig. 
There the animals are kept
in a traditional way on straw.
The animal feed is to the
most part cultivated on the
own fields, the rest is bought
as a natural and organic mix.
There are no growth promo-
ters, hormones or antibiotics
used on the farm. For the
production of the sausage
products the enterprise uses
only natural spices used in
traditional home slaughter-
ing – this was “the fresh-
ness from the countryside”,
as the omnipresent slogan of
the company goes, can be
assured and communicated
during every step of the 
production.

Variety of meatballs
In 1993 the medium-sized

company Zappendorfer was
established by two butchers
on a former farm in the vil-
lage of Zappendorf. Since 
five years their two sons 
have been managing the
butchery. Apart from the 
production site at Zappen-
dorf the company also runs
an office in Halle an der Saa-
le. The products are sold in
one of the 31 shops that are
mostly located in eastern
Germany and mainly in the
are of Saxony-Anhalt and
Thuringia. 

The products are also sold
as take away meals in the
shops. These meals are pre-
pared in the plant in Zappen-
dorf and have been increa-
singly demanded by the cus-
tomers. The shops are sup-
plied with the products from
Zappendorf on a daily basis.
Until 6 pm the branches can
order the products needed
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beide Schichten seit rund
sechs Monaten mit zwei neu-
en Füllanlagen, die über die
Funktionen Geradeausfüllen,
Portionieren und Abdrehen
verfügen und durch ihre Por-
tioniergenauigkeit eine noch
schnellere und flexiblere Pro-
duktion der einzelnen Wursts-
orten ermöglichen. Die zwei
vollelektronischen Vakuum-
füller F160 aus der aktuellen
F-Linie von Heinrich Frey Ma-
schinenbau warten mit jeweils
einem Fülltrichter von 160 l
mit einer maximalen Fülllei-
stung von 3.600 kg pro Stunde
bzw. rund 600 Portionen pro
Minute auf. Dadurch konnte
in der Zappendorfer Wurstfa-
brik die produzierte Menge
erhöht werden – bei einer Be-
triebszeit von 16 Stunden pro
Tag füllen sie heute zusam-
men rund 5 t Wurst und Wür-
stchen. Das Gewicht und die
Größe der Ware können darü-
ber hinaus individuell einge-
stellt werden, so dass das
Werk bei Halle heute z. B. vier
verschieden große und schwe-
re Frikadellen herstellt. 20
Programme laufen bei Zap-
pendorfer, insgesamt könnte
der Hersteller bei einem Gerät
200 Füllprogramme inklusive
Koch-wurstprogramme über
die selbsterklärende Touch-
Screen-Bedienung speichern.
Das Tempo und die Portions-
pausenlänge lassen sich 
dabei stufenlos einstellen. 
Angebunden an das Firmen-
netzwerk kann der Produkti-
onsleiter vom Büro aus das
Geschehen an den Füllstatio-
nen verfolgen. 

Die F160 verfügt über ein
groß dimensioniertes Flügel-
zellenförderwerk mit 14 Füll-
kammern, das unabhängig
von der Konsistenz der Wurst-
masse eine besonders brät-
schonenden Umgang sicher-
stellt. Der Fülldruck liegt bei
höchstens 40/50 bar, der Por-
tionierbereich bei 5 bis
100.000 g. Zappendorfer hat
an einer Maschine eine Darm-
haltevorrichtung als Zusatz-
vorrichtung installiert, die den
Füllprozess beschleunigt. Per
High Speed Servoabdreher
werden die Würstchen selbst
bei einer hohen Arbeits-
geschwindigkeit besonders

darmschonend abgedreht. Das
Abdrehgetriebe selbst lässt
sich mit wenigen Handgriffen
mittels Schnellverschluss ab-
nehmen, um Stangenware zu
füllen. Halb- und vollautoma-
tische Clipmaschinen sind
problemlos anschließbar. 

Für die nächsten zehn bis
15 Jahre können die Füllanla-
gen in Zappendorf nun im
Einsatz sein und während die-
ser Zeit immer wieder mit der
neuen Software auf den aktu-
ellen Stand gebracht werden.
Eine Vergrößerung der Men-
gen und die Zahl der Filialen
wäre aufgrund der neuen
Fülltechnik in dieser Zeit
durchaus möglich – aber nur
wenn weiter die Frische vom
Lande gewährleistet wird, ist
man bei Zappendorfer über-
zeugt. syk

for the next day. These prod-
ucts are commissioned bet-
ween 8 pm and midnight and
dispatched in the same night.
In total about 6,5 tons of saus-
age products are produced in
the factory every day. In or-
der to stem this volume even
more reliably, both shifts 
have been working on two
new filling units since about
half a year. These machines
are equipped with straight
filling, portioning and twis-
ting functions. Their ability
to portion accurately offers
an even faster and more flex-
ible production of the partic-
ular types of sausages. The
tow fully electronic vacuum
fillers F160 from the current
F-Line of Heinrich Frey Ma-
schinenbau have a filling
funnel with a capacity of 160

litres and a maximum filling
performance of 3,600 kg per
hour and 600 portions per
minute respectively. Thus
the Zappendorfer sausage
factory could increase the
volume produced consider-
ably – during 16 hours work-
ing time daily, the company
today fills approx. five tons of
sausages and small saus-
ages. Moreover, weight and
size of the products can be
individually adjusted. This
flexibility now allows the
production of four different
sizes of meatballs. Currently
20 programmes are run on
the machines. In total the
sausage producer can save
200 filling programmes in-
cluding cooked sausage pro-
grammes via the intuitive
touch screen controls of the
machines. Speed and length
of the portioning stops can be
adjusted continuously. The
filling stations are connected
to the company’s network
and the manager can moni-
tor the processes from his of-
fice. The F160 is equipped
with a generously dimen-
sioned vane cell pump with
14 filling chambers that en-
sures gentle transportation of
the sausage meat. The filling
pressure of the machines is
up to 40/50 bar, the portion-
ing scope covers 5 to 100,000
grams. The high-speed servo
linkers guarantee for a 
gentle twisting of the saus-
ages even at high speeds.
The linking gearing can be
removed with the quick re-
lease catch in order to fill
sausages to be sliced. Semi
and fully automatic clipping
machines can be easily
connected to the fillers. For
the next ten to 15 years the
fillers in Zappendorf can be
used for the production of the
sausage specialities and kept
up-to-date with the latest
software supplied by Frey
Maschinenbau. An increase
of production volumes and of
the number of butcher shops
is now possible with the new
filling units – but only if “the
freshness from the country-
side” can be guaranteed, the
managers of Zappendorfer
are convinced. syk F
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Das Abdrehgetriebe lässt sich mit wenigen Handgriffen austauschen./ The
linking gearing can be removed quickly for product changes. 



Danish Agriculture & Food Council
Agriculture & Food ersetzt DANISH als Marke für dänisches Schweinefleisch. Der Dachverband Agriculture & Food  
(Landbrug & Fødevarer) vereint die wichtigsten Akteure der dänischen Land- und Ernährungswirtschaft. Mehr unter  
www.agricultureandfood.de. T +45 3339 4326, agricultureandfood@lf.dk

Ich wünscht’, ich wär’ bei Dänen…
Wenn sich dänische Schweine als Besuch ankündigen, ist die Genießerwelt aus dem Häuschen.  
In über 140 Ländern stehen Fans Schlange, um einen Blick auf das zarte Fleisch werfen zu dürfen.  
Und was sie sehen, macht sofort Appetit auf mehr.
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S omit kann der deutsche
Naturdarm-Handel eine
positive Bilanz des ab-

gelaufenen Geschäftsjahres 
ziehen. „Die Wirtschaftskrise
hatte auf den Darmhandel 
nur wenig Auswirkungen,
und hochwertige Produkte
wie Würste im Naturdarm
sind nach wie vor gefragt“, so 
Heike Molkenthin, Vorsitzen-
de des Zentralverbands Na-
turdarm e.V. Die EU erweist
sich dabei als solider Handels-
partner, Asien und Südameri-
ka sind weiterhin attraktive
Wachstumsmärkte. Trotz ei-
nes Rückgangs der Export-
zahlen gelten auch für Russ-
land positive Prognosen. Nach
vorläufigen Schätzungen des
Verbandes blieb die Export-
menge auf einem stabilen Ni-
veau. Wurden im Vorjahr
80.437 t ausgeführt, so waren
es im Berichtsjahr insgesamt
81.825 t. Nach einer Steige-

rung des Wertes um 16,3 %
auf über 325 Mio. € in 2008
gab es im letzten Jahr einen
leichten Rückgang von 2,2 %
auf 318 Mio. €. 2008 waren
die Ergebnisse stark von einer
deutlichen Verteuerung der
Rohstoffe und Wechselkurs-
schwankungen z. B. im Außen-
handel mit Russland geprägt.
2009 haben sich diese wirt-
schaftlichen Rahmenbedin-
gungen wieder normalisiert.
Mit 53.484 t und einem Anteil
von 65 % an der Gesamtaus-
fuhr führt die EU auch in die-
sem Jahr die Liste der Abneh-
merländer an. Dabei sind 
die Niederlande (11.560 t), 
bedingt durch den Hafen Rot-
terdam als Warenumschlags-
platz, und Polen (9.761 t), an-
gesichts der dort stattfinden-
den Veredelungsarbeit, die
wichtigsten Handelspartner.
Frankreich nimmt mit 5.823,5 t
Platz drei ein, Spanien mit

T herefore, the German nat-
ural casing trade can
draw up a positive bal-

ance of the past business year.
“The economic crisis had only
little effect on the casing trade
and high-quality products like
sausages in natural casings are
still in demand“, said Heike
Molkenthin, president of the
Central Association for Natural
Casing. The EU proofs to be a
reliable trading partner and, in
addition, Asia and South Ame-
rica are growing markets. De-
spite a decline in export 
figures, there are positive fore-

casts applying to Russia as well.
According to preliminary esti-
mates by the association, the
export volume remained at a
stable level. Whereas 80,437
tons had been exported the
previous year, there was a total
of 81,825 tons in the year under
report. After an increase of the
figure of 16.3% to 325 million €
in 2008, there was a slight
decrease of 2.2% to 318 million
€ in the last year. The results in
2008 were strongly influenced
by a massive rise in prices of
raw materials and fluctuations
in the exchange rate, e.g. in the F
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Mit einem
Gesamtaußenhandelsumsatz

von über 700 Mio. € war
Deutschland auch im Jahr

2009 der bedeutendste
Umschlagplatz für

Naturdärme. 

Drehscheibe
des Naturdarmhandels

Hub of the Natural
Casing Trade
With a foreign trade turnover total of more than
700 million € in 2009, Germany is again the most
important place of transhipment for natural
casings. 



5.250 t Platz vier. Außerhalb
der Europäischen Union wird
vor allem nach Hongkong ex-
portiert. 2009 waren es 15.771
t Naturdarm aus Deutschland,
gefolgt von Brasilien mit
4.719,5 t. Russland nimmt die
dritte Position ein, wobei 2009
nur noch 1.416,2 t Darm expor-
tiert wurden (2008: 2.668,7 t).
Zusammen haben diese Staa-
ten einen Anteil von 26,8 % an
der Gesamtausfuhr. Nach ei-
ner dynamischen Wertent-
wicklung in 2008 hat sich das
Preisniveau bei Schweine-
därmen wieder stabilisiert, 
so dass 2009 der Exportwert
der drei Länder um 5 % auf 
81 Mio. € zurückging. Der Im-
port verzeichnete im abgelau-
fenen Geschäftsjahr einen
leichten Rückgang der Menge
von 0,8 %. So wurden 57.164 t
Naturdarm 2009 nach
Deutschland eingeführt, 2008
waren es 57.606 t. Der Einfuhr-
wert beläuft sich auf 384 Mio. €
(2008: 406 Mio. €). 2009 führte
Deutschland 16.197 t (2008:
15.950 t) Naturdarm aus der
Volksrepublik China ein. In-
nerhalb der EU sind die Nie-
derlande mit 11.071 t und Polen
mit 4.071 t die wichtigsten
Handelspartner.

Positive Prognosen
Asien, speziell Hong-

kong/China, ist weiterhin ein
attraktiver Wachstumsmarkt
für die deutsche Naturdarm-
Branche. Die Erwartungen für
2009 haben sich bestätigt,
und die Aussichten für das
laufende Geschäftsjahr sind

ebenfalls positiv. So erfreuen
sich Wurstprodukte in Asien,
seit Kurzem sogar auch in In-
dien, immer größerer Beliebt-
heit, und der Wurstkonsum
hat gegenüber dem Fleisch-
konsum sogar zugenommen.
Optimistisch sieht die deut-
sche Naturdarm-Branche die
weitere Entwicklung der Ge-
schäftsbeziehungen mit Russ-
land. Nach einer dynami-
schen Wertentwicklung  2008,
die auf die starke Nachfrage
nach Schweinedärmen zu-
rückzuführen war, haben sich
die Rahmenbedingungen 2009
wieder normalisiert. So hat
die Zahl der inländischen
Züchtungen und Schweine-
fleischproduktion im Land
wieder zugenommen. Zudem
wird das größer werdende
Angebot an nationalen Pro-
dukten seit der Wirtschafts-
krise von der Politik unter-
stützt. Neben den asiatischen
Ländern und Russland ist Bra-
silien der bedeutendste 
Naturdarm-Abnehmer. Durch
staatliche Unterstützungen
wird das Konsumverhalten
der Bevölkerung angekurbelt,
damit einhergehend steigt
auch der Wurstkonsum. Der
inländische Schweinebestand
wurde daher erhöht. Doch
muss in Brasilien weiterhin
der steigende Bedarf an
Wurstprodukten mittel- bis
langfristig mit importieren
Därmen gedeckt werden.

Wurst im Naturdarm bleibt
vor allem im heimischen
Markt ein Umsatzträger vieler
Betriebe. www.naturdarm.de

foreign trade with Russia. In
2009, the general economic set-
up returned to normal again.
With 53,484 tons and a percent-
age of 65% of the total exports,
the EU is again on top of this
year’s list of importing coun-
tries. It is to mention that the
most important trading part-
ners are the Netherlands
(11,560 tons), and Poland (9,761
tons), on account of the finish-
ing work carried out there.
France is placed third with
5,823.5 tons; Spain is fourth
with 5,250 tons. Outside the
European Union, exports are
mainly to Hong Kong. In 2009,
there were 15,771 tons of natu-
ral casings from Germany, fol-
lowed by Brazil with 4,719.5
tons. Russia takes up the third
position, even though in 2009
only 1,416.2 tons of intestines
were exported (2008: 2,668.7
tons). Together, these countries
accounted for 26.8% of the total
exports. After a dynamic per-
formance in 2008, the price 
level of hog intestines has sta-
bilized again and in 2009, the
export figure of the three coun-
tries declined by 5% to 81 
million € The import registered
a slight decrease in the amount
of 0.8% in the past fiscal year.
In 2009, 57,164 tons of natural
casings were imported into
Germany; in 2008, there were
57,606 tons. The import value
amounts to 384 million € (2008:
406 million €). Germany impor-
ted 16,197 tons (2008: 15,950 t)
of natural casings from the 
People’s Republic of China.
Within the EU, the most impor-

tant trading partners are the
Netherlands with 11,071 tons
and Poland with 4,071 tons.

Asia, in particular Hong
Kong/China, remains to be an
attractive growth market for
the German natural casing in-
dustry. The expectations for
2009 have been confirmed and
the outlooks for the current fis-
cal year are also positive. Saus-
age products are increasingly
very popular in Asia, recently
even in India, and the con-
sumption of sausages, in com-
parison with the consumption
of meat, has actually increased.
The natural casing industry
looks optimistically to the 
future development of business
relations with Russia. After a
dynamic performance in 2008,
which was due to the strong de-
mand for hog intestine, the ge-
neral set-up normalized again
in 2009. Thus, the number of
domestic breeding and pork
production within the country
has increased again. Moreover,
since the economic crisis, the
growing range of national 
products is supported by poli-
cies. In addition to the Asian
countries and Russia, Brazil is
the most important natural cas-
ing purchasing country. By 
government support, the popu-
lation’s consumer behaviour 
is enhanced and, as a con-
sequence, the sausage con-
sumption also increases.  In the
medium to long term, the in-
creasing demand for sausage
products in Brazil has still to be
covered by imported intestines.

www.naturdarm.de
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Justieren und Kalibrieren 
von Anlagen und Prüfmitteln

Adjustment and calibration of 
units and testing instruments



len Herstellungsprozess. Die
Zahl der unerwünschten Mi-
kroorganismen sollte so gering
wie möglich gehalten werden.
Daher wendet man eigens auf
das jeweilige Produkt abge-
stimmte Starterkulturen an, die
in Rein- oder Mischkultur an-
geboten werden und die dazu
beitragen, dass optimale aW-
und pH-Werte erreicht wer-
den.

Hagesüd bietet mit
Nitrostart streufähige, gefrier-
getrocknete Starterkulturen,
die speziell auf den jeweiligen
Einsatzzweck und auf die Ge-
würzmischungen abgestimmt
sind. Die stabile und einheit-
liche Produktqualität wird
hierbei durch einen sicheren
Produktionsablauf, eine inten-
sive Geschmacksdifferenzierung,
sortentypische Aromatisierung
und optimale pH-Wert-Steue-
rung gewährleistet. Bei
Nitrostart G handelt es sich um
selektierte, gefriergetrocknete,
rohwursttypische Mehrstamm-
kulturen zur Verarbeitung.
Nitrostart 2000 eignet sich zur

T he quality of raw saus-
ages mainly depends
on the raw material and

the ingredients used as well
as on an optimal control of
the processing parameters.
The ripening process after
filling of the sausage meat in
casings has a major impact
on the quality of the final 
product. A number of diffe-
rent microbial, chemical and
physical processes trigger a
change in the pH value, de-
hydrate the sausage meat
and produce the red colour,
aroma and texture of the 
sausage. There are several
types of additives and ingre-

dients that fulfil important
functions during the matur-
ation process.

Starter cultures
Microbial stability is criti-

cal during production of raw
sausages. The microorga-
nsims grow spontaneously
during ripening but this 
growth does not guarantee
for stable ripening processes.
The number of undesired
microorganisms should be
kept as low as possible. The-
refore starter cultures are
specifically adjusted to a par-
ticular product. They are of-
fered as pure and mixed cul- F
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The right combination
Raw sausages are typically consumed raw and
can be stored without cooling. That is why the
microbial stability of raw sausages is particularly
important. Their stability mainly depends on the
quality of the raw material, the ingredients and
the additives.

Rohwürste zeichnen sich
dadurch aus, dass sie

roh verzehrt werden und
sich ungekühlt lagern

lassen. Daher ist die
mikrobiologische

Stabilität besonders
wichtig, die insbesondere

von den Ausgangsmaterialien,
Zutaten und Zusatzstoffen abhängt.

Die richtige Kombination
D ie Qualität von Rohwurst

hängt im Wesentlichen
von den Ausgangsmate-

rialien und Zutaten sowie der
optimalen Steuerung der Ver-
fahrensparameter ab. Der Rei-
fungsprozess nach dem Füllen
des Brätes in Wursthüllen hat
einen wesentlichen Einfluss
auf die Qualität. Es kommt da-
bei durch verschiedene mikro-
biologische, chemische und
physikalische Vorgänge zur
Veränderung des pH-Wertes,
zur Umrötung, Aromatisier-
ung, zum Entzug von Wasser
und zur Herausbildung einer
bestimmten Textur. Hierbei
gibt es unterschiedliche Zusät-
ze, die jeweils wichtige Aufga-
ben bei der Reifung überneh-
men.

Starterkulturen
Der mikrobiellen Stabilität

kommt bei der Herstellung von
Rohwürsten die Hauptbedeu-
tung zu. Die Mikroorganismen
wachsen dabei in der Regel
spontan während der Reifung,
garantieren aber keinen stabi-

30 5/2010



Herstellung von
Rohwurstspezia-
litäten, die in 10-15
Tagen verkaufsfer-
tig sind. Nitrostart S
wird zur Produktion
von Rohwurstspezialitä-
ten ohne GdL verwendet,
die nach drei bis vier Wo-
chen verkaufsfertig sind.

Gewürzmüller hat Starter-
kulturen im Angebot, die scho-
nend den pH-Wert senken und
für die Ausbildung eines deut-
lichen Fermentationsaromas
sorgen. Darüber hinaus ge-
währleisten sie vor allem einen
konstant gleiche Anzahl der
für die Herstellung gewünsch-
ten Keime und sorgen somit für
eine gleich bleibende Qualität
der Ware und eine hohe Pro-
duktsicherheit. Die Starterkul-
tur Bitec Advance RD-1 ist eine
aktive Kultur, die den pH-Wert
innerhalb von 24 Stunden
senkt. Der Geschmack bleibt
trotz der schnellen Reifung
mild in der Säurenote und 
das Fermentationsaroma wird
deutlich ausgeprägt.

Primal® Starter- und Schutz-
kulturen von Van Hees sind
meist Mischkulturen aus hoch
spezialisierten Bakterienstäm-
men. Sie säuern die Wurst ab,
sorgen für eine intensive
Pökelfarbe und den Rohwurst-
geschmack. Die Primal® SK
natur 50, natur raipd 50, rasant
50 und soft 50 senken den pH-
Wert, sorgen für reproduzier-
bare Fermentationsprozesse
und eine optimale Farbbil-
dung. 

Zusammen mit Rohwurst-
Reifemitteln und speziellen
Würzungen bieten Starter- 
und Schutzkulturen vorteilhafte
Komplettlösungen, die für einen
optimalen Reifeverlauf sorgen.

Combis
Da eine optimale Wirksam-

keit der Starterkulturen nur
dann gewährleistet ist, wenn
die Mikroorganismen auch auf
die Zutaten, Zusätze und
Würzmischungen sowie auf
die verwendeten Därme und
Hüllen abgestimmt sind, bie-
ten die meisten Unternehmen
sogenannte Combi-Reifemi-
schungen an.

So offeriert Wiberg mit dem
neu entwickelten Rohwurst-

tures and contribute to the
development of ideal aW and
pH values.

With Nitrostart Hagesüd of-
fers freeze-dried and disper-
sible starter cultures that are
especially adjusted to a par-
ticular application and to the
seasonig mix. Stable and uni-
form product quality is gua-
ranteed by a safe production
process, expression of taste,
variety-typical aromatic fla-
vour and optimum pH value
control. Nitrostart G consists
of selected, freeze-dried,
multi-strain cultures especial-
ly suitable for processing
raw-sausages. Nitrostart 2000

is suitable for the production
of raw-sausage specialities
that are ready to be sold after
10 to 15 days. Nitrostart S is
used fort he production of
raw-sausages without GdL
that are consumable after
three to four weeks.

Gewürzmüller offers starter
cultures which gently reduce
the pH value and ensure the
formation of a clear fermen-
tation flavour. Both the spe-
cies of microorganism cul-
tures and the special mixing 
ratio thereby assure a uniform
maturation process and make
a contribution to providing
consistently high quality with
and guarantee maximum 
product safety. The starter
culture Bitec Advance RD-1
an active culture which re-
duces the pH value within
just 24 hours. Despite the
quick maturing, the taste re-
mains mildly acidic and the
fermentation flavour is clear-
ly distinctive.
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MEHR GESCHMACK. MEHR GENUSS.

Die Rohwurstherstellung revolutionieren: 
Mit WIBERG ROVOLUTION gelingt die Produktion 
schnittfester Rohwurst ohne Klimakammer, 
ohne Räuchern und ohne Gewichtsverlust.

83395 Freilassing / Eichendorffstr. 25 / Tel: +49(0)8654.470.0 / www.wiberg.eu

OHNE WIBERG:

WENIG 
REVOLUTIONÄR

MIT WIBERG:

SEHR
REVOLUTIONÄR

Modell eine Hilfestellung bei
der Auswahl der passenden
geschmacksgebenden und
funktionellen Produkte für die
Herstellung von Rohwurstpro-
dukten. Mit dem Rohwurstmo-
dell sind alle Zutaten für Ge-
schmack und Funktion bei der
Herstellung von weichen oder
schnittfesten Rohwürstchen,
von der klassisch langgereiften
bis zur schnellgereiften Roh-
wurst auf einen Blick ersicht-
lich. Der Fleischwarenprodu-
zent kennt seine Anforderun-
gen und das Modell zeigt ihm
die passenden Reifemittel mit
Würzung und Starterkulturen.
Die dabei abgebildeten Com-
bis, Starterkulturen, Wursthül-
len und Reifungsempfehlun-
gen sind optimal aufeinander
abgestimmt. Das Herzstück
des Rohwurst-Modells sind die
sechs Reifeschemata. Sie zei-
gen die entscheidenden Para-
meter des jeweiligen Produk-
tionsprozesses. 

RRM Rapido Basic, das Roh-
wurstreifemittel mit Grund-
würzung und Umrötung für
Salami, ist ein Produkt von Lay.
Die Pfeffernote mit einem
Hauch von Knoblauch eignet
sich dabei für Iberic Salami,
Polnische, Krakauer oder
Mettwurst.

Auch die Moguntia-Werke
bieten Kombinationsmöglich-
keiten von Starterkulturen und
Reifemitteln mit unterschiedli-
chen Würzmischungen: Für die
Salpeterreifung (NaNO3) steht
Salreif®, das nitritgestützte Na-
turreifeverfahren Bessavit®

und für das Schnellreifeverfah-
ren Fixreif® zur Auswahl. Zu-
sammen mit den passenden
Starterkulturen Redstart®, Bes-
sastart® und Fixstart® steht der
einfachen Rohwurstproduktion
nichts mehr im Wege.

Neben den klassischen
Würzrichtungen für Salami,
Plockwurst, Cervelatwurst
oder andere Mettwurstarten

Durch den Einsatz von Proteinen
lässt sich der Wassergehalt in

Rohwürsten absenken./ By
using proteins, the water

content in raw sausages
can be reduced.
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stehen auch Spezialitäten wie
Chorizo scharfe Stange, Pfef-
ferbogen und Parmanello als
Standardkonzept im schnittfes-
ten Bereich zur Verfügung. Im
streichfähigen Bereich verlei-
hen das Bessavit® CT Teewurst
und der MettLING® der Roh-
wurst Geschmack. Im Würst-
chenbereich bietet das Unter-
nehmen hiefür das Bessavit®

CT PfefferLING®.

Funktionelle Zusätze
Um die funktionellen Eigen-

schaften der Rohwürste zu be-
einflussen, setzen viele Anbie-
ter auf den Einsatz von Protei-
nen, Kohlenhydraten und an-
deren Ballaststoffe. Dadurch
lassen sich Wasseraktivität,
pH-Wert, Trocknungsverhal-
ten sowie Konsistenz und Ge-
schmack der Produkte be-
einflussen. Ein weiterer ge-
wünschter Effekt ist die Mög-
lichkeit, den Fetteinsatz bei
der Herstellung von Rohwür-
sten zu reduzieren.

Mit Amaranth Ballaststoff-
Combi bietet Raps einen pre-
biotischen Ballaststoff aus der
protein- und mineralstoffhalti-
ge Getreidesorte Amaranth,
der, Wurst mit Oligofruktose
anreichern kann. Glutenfrei
und mit emulgierenden Eigen-
schaften ausgestattet, lassen
sich Emulgatoren ersetzen. Zu-
dem wirken die Samen als Ge-

lier- und Verdickungsmittel,
was den Einsatz von Hydroko-
loiden, Alginaten, Pektinen,
Guar, Carrageen oder modifi-
zierten Polysacchariden und
Stärken ganz oder teilweise
überflüssig macht.

Collapro von Hulhof ist eine
reine, native Collagenfaser aus
Rinderspalt und kann in allen
zerkleinerten und geformten
Fleischprodukten verwendet
werden. Collapro Bovine Stan-
dard wird hauptsächlich in zer-
kleinerten Fleischprodukten
wie Salami verwendet. „Stan-
dard“ trägt zu einer verbesser-
ten Struktur bei und erhöht das
Bindevermögen für Wasser
und Fett. 

Auch Beneo-Orafti bietet mit
dem prebiotischen Ballaststoff
Inulin eine Möglichkeitm fett-
reduzierte Produkte herzustel-
len. Inulin bildet in wässrigen
Systemen unter Schereinwir-
kung ein Partikelgel aus, das
über eine fettähnliche cremige
Textur verfügt. So kann der
Fettgehalt reduziert und
gleichzeitig das gewünschte
Mundgefühl erzielt werden.
Inulin verbessert dabei die
Struktur der Endprodukte, oh-
ne die üblichen Prozesspara-
meter der Herstellung grund-
legend verändern zu müssen.
Bei der Rohwurstproduktion
sorgt Inulin für eine rasche 
Absenkung des aW-Wertes

Combis
As startet-cultures can 

only work efficiently if the
microorgansims are properly
adjusted to the raw-material,
the ingredients and the spice
mixes as well as the sausage
casings, most companies of-
fer combi-preparations to en-
sure a uniform maturing pro-
cess.

Wiberg for example has
developed a new raw-saus-
age scheme that is intended
to help customers choose the
right combination of flavour-
ing and functional products
for the production of raw
sausages. This scheme pro-
vides all relevant information
at a glance about flavouring
and functional ingredients
for the production of soft and
sliceable raw sausages –
from traditional long cured
sausages to fast cured saus-
ages. The individual meat
processor knows his require-
ments and the model pro-
vides the most suitable cur-
ing agent, seasoning mix and
starter cultures. The combi-
products, sausage casings
and maturing agents pro-
posed by the raw-sausage
scheme are optimally bal-
anced. The centre-piece of
the raw sausage scheme are
six maturing diagrams that
give an overview of the deci-
sive parameters of a particu-
lar production process.

RRM Rapido Basic, a ma-
turing agent for raw saus-
ages together with basic sea-
soning and red colouring for
salami, is a product offered
by Lay. The taste of pepper
and a slight hint of garlic is
ideal for products such as
Iberic Salami, hot smoked
raw sausage, krakauer and
tea sausage. 

Mogunita-Werke also of-
fers preparations with sea-
soning and all the functional
ingredients for traditional
and controlled fast maturing
of raw sausages. For matur-
ing with nitric acid (NaNo3)
the company provides Sal-
reif®, the natural maturing
agent based on nitrite Bessa-
vit® and for accelerated ma-
turing Fixreif®. Together

with the adequate starter-
cultures Redstart®, Bessa-
start® and Fixstart® raw 
sausage production is made
simple. 

Apart from traditional sea-
sonings for salami, Cervelat
or several types of tea saus-
ages the company also offers
specialities such as Chorizo,
Pfefferbogen and Parmanello
as standard agents for slice-
able raw sausages. For the
production of spreadable raw
sausages Bessavit® CT tea
sausage and MettLING®add
flavour to raw sausages.
Small sausages can be 
flavoured with Bessavit® CT
PfefferLING®.

Functional additives
In order to influence the

functional characteristics of
raw sausages many prod-
ucers use additives such as
proteins, carbohydrates and
fibres. These additives have
an impact on water binding
properties, pH value, drying
properties as well as texture
and taste of the sausages. A
further effect desired is the
chance to reduce the amount
of fat used for the production
of sausages. 

With Amaranth Dietary 
Fibre Combi Raps launches a
prebiotic dietary fibre of one
of the oldest known type of
cereal Amaranth. High in
protein and minerals and
without gluten it opens up
possibilities to enrich saus-
ages with the prebiotic
dietary fibre oligofructose.
Moreover, from the techno-
logical point of view the
emulsifying characteristics
can be used to replace emul-
sifiers. Furthermore, the
small seeds also act as a gel-
ling or thickening agent so
that this natural product can
wholly or partially replace
materials commonly used in
the past such as hydrocol-
loids, alginates, pectins, car-
rageen, starches etc. 

Collapro by Hulhof is a 
pure, native collagen fibre
made from connective tissue
of beef and can be used in all
ground and formed meat
products. Collapro Bovine F
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Die Kalle GmbH, einer der weltweit führenden Produzenten von in-
dustriell hergestellten Wursthüllen, bringt eine Hüllen-Neuheit auf

den Markt, die durch ihre matte Optik den besonderen Charakter tra-
ditioneller Wurstwaren noch stärker hervorhebt: ®NaloLine

Speziell für Produzenten von Rohwurst und Halbdauerwaren, die 
aus traditionellen Gründen eine matte Optik ihrer Wurstprodukte 
bevorzugen, wurde ®NaloLine entwickelt. Zusätzlich erfüllt 
®NaloLine alle Anforderungen bezüglich industrieller, hoch effizienter
Verarbeitung. 
®NaloLine kombiniert edles Aussehen mit den bewährten Eigen-
schaften der Nalo Faserhüllen: 

✔ sehr hohe Kaliberkonstanz
✔ gute Schälbarkeit
✔ ausgezeichnete Bedruckbarkeit 
✔ hohe Clipstabilität
®NaloLine bietet die Verarbeitungssicherheit einer Nalo Faserhülle
und lässt sich ebenso in bewährter Weise räuchern. Die Hülle hat ei-
nen hervorragenden Schrumpf und geht aufgrund der ideal einge-
stellten Haftimprägnierung optimal mit dem Wurstprodukt mit. Das
garantiert ein natürliches und appetitliches Aussehen der Endpro-
dukte. 
®NaloLine ist erhältlich im Kaliberbereich 40 bis 60 mm, in der 
Farbe bak nat oder auch farblos. In der farblosen Variante lässt sich
besonders gut die Brätstruktur erkennen . 
®NaloLine wird gerafft als Raupe und in Abschnitten angeboten.
Damit ist ®NaloLine sowohl ein Produkt für die Industrie als auch für
das Handwerk.

Klingt gut! Sollten wir probieren!

Kalle GmbH, one of the world’s leading producers of artificial 
casings is introducing a new casing to the market, that due to its

matt appearance strongly emphasizes the unique character of tra-
ditional processed meat products: ®NaloLine
®NaloLine has been developed especially for producer of smoked dry
and semi-dry meat products, that prefer a matt appearance of their
products due to traditional reasons. In addition to that ®NaloLine
meets the high industrial, high efficient production requirements of the
meat producer – especially the high level of diameter consistency they
require. 
®NaloLine combines natural matt look with the excellent qualities of
Nalo Fibrous Casings such as 

✔ precise diameter consistency 
✔ good peelability 
✔ excellent printability 
✔ high clipping stability 
®NaloLine also offers the efficient productivity of a Nalo Fibrous 
casing and can be smoked according to proven methods.
The casing has excellent shrink properties and will shrink along with
the product due to its perfectly adjusted cling impregnation. This 
guarantees a natural and attractive appearance of the final meat 
products. 
®NaloLine is available in a diameter range 40-60 mm, in bak nat and
also clear. 
The clear version will easily allow the structure of the meat to shine
through. 
®NaloLine is offered as shirred strands as well as cut pieces.  

Sounds good! Let`s try it!

®NaloLine®NaloLine

ANZEIGE

Natürliches mattes AussehenNatürliches mattes Aussehen

+ ausgezeichnete Eigenschaften 
der Nalo Faser-Hüllen+ ausgezeichnete Eigenschaften 
der Nalo Faser-Hüllen

Natural Matt LookNatural Matt Look

+Excellent Qualities of 
Nalo Fibrous Casings+Excellent Qualities of 
Nalo Fibrous Casings

Kalle GmbH • Rheingaustr. 190-196 • 65203 Wiesbaden • Deutschland/ Germany • www.kalle.de



während der Reifung. So wird
auch bei fettreduzierten Pro-
dukten die mikrobiologische
Stabilität sichergestellt. 

Bei Enzymen handelt es
sich um Proteine, die als Ka-
talysatoren für bestimmte
Effekte dienen. Ajinomoto
bietet in diesem Bereich
die Produktgruppe Ac-
tiva®. Rohwurst lässt
sich durch Zugabe 
von Activa® WM 
in gleichbleibender
Qualität und in 
kurzer Zeit herstel-
len. Die Festigkeit 
der Produkte wird
durch Activa® WM
von Beginn des Reife-
prozesses an in allen Berei-
chen gleichzeitig erhöht. Dies
führt zu einem schnelleren Er-
reichen der zum industriellen
Slicen benötigten Stabilität.
Der Kern der Rohwurst wird
von Beginn an ebenso stabil
wie die Randbereiche. Die ge-
wünschte Festigkeit, die mit ei-
ner schnellen Reifung bei ho-
hen Abtrocknungsgeschwin-
digkeiten angestrebt wird,
gleichzeitig aber häufig zu
Trockenrandbildung und Fehl-
produkten führt, kann mit Ac-
tiva® WM auf sichere Weise er-
reicht werden. Dabei beein-
flusst es die normale Abtrock-
nung, den pH-Wert-Verlauf
und die Wasseraktivität (aW-
Wert) nicht.

Hüllen
Hüllen für Rohwürste müs-

sen in erster Linie diffusions-
fähig – also durchlässig für
Wasserdampf und Sauerstoff –
sein, um eine optimale Rei-
fung zu ermöglichen. Dabei
können sowohl Natur- als
auch Kunstdärme zum Einsatz
kommen.

Mit Gridmaster® spice W
fertigen die Moguntia-Werke
eine geschmackvolle Hülle für
Rohwurst. Der genähte und
innen beschichtete Leinen-
darm bietet ideale Vorausset-
zungen für Rohwurstarten mit
Gewürzmantel. Zum einen
sorgt die Diffusionsfähigkeit
für eine gleichmäßige Ab-
trocknung, zum anderen 
gewähreistet die Replikations-
fähigkeit ein festes Übertra-
gen der Gewürze. Die intelli-

gente Naht dient gleichzeitig
als Abziehhilfe für ein optima-
les Schälverhalten. Gridma-
ster® spice W bietet Moguntia
standardmäßig im Kaliber 60/
40 und 80/40 sowie in den Ge-
schmacksrichtungen Kräuter,
Pfeffer und Paprika. Für die
Produktion von Slicerware
stehen individuelle Größen
zur Verfügung.

Kalle bietet mit NaloFerm
Kranz eine rauch- und wasser-
dampfdurchlässige Kunst-
stoff-Hülle fur fermentierte
und abgetrocknete Wurstpro-
dukte in Kranzform. Die Hülle
wird für geräucherte und luft-
getrocknete, schnittfeste Roh-
wurst sowie Halbdauerwaren
verwendet. Nalo-Kranz ist 
ein Kunststoff-Hülle auf Poly-
amidbasis mit rauchdurch-
lässigem Copolymer. Sie 
sorgt für einen gleichmäßige
Rauchübertrag, ein optima-
les Schrumpfverhalten, bietet
gute Schäleigenschaften und
Kaliberkonstanz.

Die Rohwurstherstellung ist
wie kaum ein anderer Prozess
der Wurstherstellung von
zahlreichen Bedingungen ab-
hängig und stellt hohe An-
sprüche an Rohware, Zutaten
und Reifeprozesse. Die mikro-
bielle Stabilität und damit die
Qualität des Endproduktes
lässt sich heute durch moder-
ne Starterkulturen und Zusät-
ze weitgehend gewährleisten.
Dies gibt den Herstellern
Spielraum bei der Entwick-
lung innovativer Rohwurst-
produkte. ast

Standard is mainly
used in sausage prod-
ucts such as salami.
Standard helps to
improve the struc-
ture of the sausage
and increases the
binding capacity
regarding water
and fat.

The prebiotic
fibre Inulin from
Beneo-Orafti can
be used for 
the production
of fat-reduced
meat and saus-
age products.

Orafti® Inulin is
a white, odour-

less, soluble powder
with a slightly sweet taste
and no aftertaste. The pro-
perty of inulin to substitute
fat is based on the formation
of a particle gel with water
under shear force. The re-
sulting products have a re-
duced fat-content but provi-
de the desired mouthfeel
and taste. Inulin improves
the structure of the final
product, without changing
the usual processing para-
meters during production.
In the production of fat re-
duced raw sausages Inulin
leads to a fast reduction of
the aW value during matur-
ing. Therefore the microbial
stability of fat reduced saus-
ages is ensured. Finally Inu-
lin is also suitable for can-
ned sausages or cooked
ham. 

Enzymes are proteins that
work as catalyst for certain
effects that are desired du-
ring sausage production
(e.g. water binding capa-
city). In this are Ajinomoto
offers its product range Ac-
tiva. By adding Activa® WM
raw sausage can be quickly
produced in uniform quality.
The firmness of the product
is ensured in all areas of the
sausage. This quickly leads
to the stability required for
industrial slicing. 

Casings
Casings that are suitable

for the production of raw
sausage have to be diffus-
ible, i.e. permeable to va-

pour and oxygen, in order to
guarantee for optimum 
curing. Both natural as well
as artificial casings fulfil
these requirements.

Gridmaster® spice W from
Moguntia-Werke is a sea-
soned casing for the produc-
tion of raw sausages. The 
coated linen casing pro-
vides the basis for the prod-
uction of several types of 
coated raw sausages. The
diffusible casing ensures
uniform drying and evenly
transfers the spices on the
surface of the sausage. The
seam of the casing serves as
an opening aid. Gridmas-
ter® spice W is offered in 
calibres 60/40 and 80/40
and flavoured with spices,
pepper and paprika. Mo-
guntia also offers tailor-
made sizes for the produc-
tion of sliceware 

The artificial casing Nalo-
Ferm Kranz offered by 
Kalle has good smoke and
water permeability and is
suitable for the production of
dryed and fermented saus-
age products in a round 
shape. The casing is used for
smoked and air-dryed, slicea-
ble raw sausages as well as
summer sausage. NaloFerm
Kranz is an artificial casing
made of polyamide and copo-
lymer which is permeable 
for smoke. This material 
allows a rapid drying process.
Furthermore, NaloFerm Kranz
has good peeling and  shrink
capacities during the drying
process. For a matt appear-
ance of the sausage Kalle 
offers NaloLine.

Hardly any other process
in sausage production is 
dependent on so many 
parameters as the produc-
tion of raw sausages. Their 
production has high de-
mands concerning raw ma-
terial, ingredients and the
curing process. The micro-
bial stability and thus the
quality of the final product
can largely be guaranteed
by modern starter cultures
and additives. This gives the
producers further scope in
the development of inno-
vative raw sausage prod-
ucts. ast F
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Kalb, Schwein, Pute oder Reh? Welches Fleisch Sie auch verarbeiten: Mit dem Hygienetaster-

Programm bieten wir Ihnen die richtigen Bedien- und Befehlsgeräte für die Gestaltung von

Mensch-Maschine-Schnittstellen. Die Schaltgeräte wurden in Anlehnung an EN 1672-1 und

1672-2 konstruiert. Sie sind gut zu reinigen – auch mit dem Hochdruckreiniger. Das Normein -

baumaß von 22,3 mm gewährleistet eine flexible Montage, und die BG-Baumusterprüfung

„Hygiene“ schafft die Voraussetzung für universellen Einsatz in hygiene-sensiblen Bereichen.

Fordern Sie weitere Informationen an: Elan Schaltelemente GmbH & Co. KG, Im Ostpark 2, 35435

Wettenberg, Telefon: 0641 9848-0, Telefax: 0641 9848-420, info-elan@schmersal.com oder

www.elan.de.

Hygienisch!



nbieter im Bereich der Metall-
suchtechnik sind die Unter-
nehmen Pulsotronic – SKS

und Cassel Messtechnik, die unter
einem gemeinsamen Namen auf-
treten. Im Portfolio sind Entwick-
lungen im Bereich der Metallsuch-
technik. Mit Metal Shark® wurde 
z. B. eine Produktserie auf den
Markt gebracht, welche sich als
besonders „bissig“ auszeichnet, 
d. h. sie reagiert höchst empfind-
lich auf Metallverunreinigungen
jeg licher Art. Kernstück aller Metal
Shark®-Metallsuchgeräte ist eine
elektronische Steuereinheit. 
Besonders salzige und feuch te 
Lebensmittel beeinflussen durch
ihre elektrische Leitfähigkeit das
Messsignal des Metalldetektors.
Nur wenn  diese Signale genau

roducers of solutions in the
area of metal detector tech-

nology are producers like Pul-
sotronic – SKS and Cassel 

Messtechnik, who are on the
market under one name. Deve-
lopments in the area of metal de-
tection are in their service and
product portfolio. The Metal
Shark® for example is a series of
products which is known as es-
pecially precise, i.e. they react
very sensitively to metal impuri-
ties of any kind. The core of all
Metal Shark® metal detectors is
an electronic control unit. 
Especially humid or salty foods
impair the measuring signal of the
metal detectors due to their elec-
trical conductivity. Only when
these signals can be precisely F
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EVERYTHING under control

ALLES unter Kontrolle
Im folgenden Artikel zeigen wir Ihnen, welche
Lösungen der Markt im Bereich der Kontroll- &
Messtechnik bereithält und wie diese Technologie
in der Praxis umgesetzt wird.

We will show you which solutions the market offers
in the area of controlling and measuring technology
and how these are implemented in practice.

P
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charakte risiert und gefiltert wer-
den, können auch kleinste Metall-
partikel in solchen Produk -
ten zuverlässig nachgewiesen
wer den. Die hohe Präzision der
Produkteffektausblendung wird
durch eine digitale Signalprozes-
sortechnologie er mög   licht. Die
Verstärkung der Senderleistung
passt sich dabei automatisch dem
Produkt an.

Röntgenprüfsysteme
Neben den Metalldetek toren gibt
es Röntgenprüf systeme. Sie kön-
nen eine komplette Bandbreite an
Inkonsistenzen in Produkten er-
kennen, die in Dosen oder metalli-
sierten Folien verpackt sind. Das
System ist in der Lage in Ver-
packungen oder Produktströmen,
die einen bestimmten Punkt pas-
sieren, Fremdkörper zu identifizie-
ren. Erkannt werden Knochen-,
Stein- und Glasfragmente, Metalle,
wie Eisen, Stahl, Edelstahl und Al-
uminium sowie zahlreiche Kunst-
stoffe wie Nylon, PVC oder Teflon.
Die Mindestgröße der erkennbaren
Partikel variiert je nach Material
und hängt außerdem von der Emp-
findlichkeit des Systems ab. Die
Röntgenprüftechnik eignet sich
außerdem für eine Reihe weiterer
Funktionen von der Veranschla-
gung des Stückgewichts bis hin
zur Messung des Fettgehalts von
Fleisch. Darüber hinaus kann mit
Röntgenprüfsystemen das Ge-
wicht einzelner Produkte in einer
Verpackung veranschlagt werden,
wenn diese ausreichend räumlich
voneinander getrennt sind. Ver-
packungen mit untergewichtigen
Teilen werden aussortiert. Dank
dieser Fähigkeiten lassen sich oft-
mals bei laufender Produktion Pro-
bleme erkennen und beheben.
Weist ein Produkt z. B. Sprünge
auf, kann das auf einen Feuchtig-
keitsverlust vor dem Verpacken
hindeuten. Generell schafft die
Röntgenprüftechnik für die Pro-
duktkontrolle von Lebensmitteln
neue Parameter und vereinfacht
die Prüfung bestehender Parame-
ter bei hoher Geschwindigkeit. 
Rose Poultry, der führende Geflü-
gelfleischverarbeiter in Dänemark,
hat zwei Röntgenprüfsysteme von 
Ishida für die Fremdkörperkontrolle

von gefrorenen Hähnchenfilets am
Produktionsstandort Skovsgaard
im Einsatz. Die neuen Maschinen
des Typs IX-GA 2475  identifizieren
selbst kleinste Knochenfragmente
in den Filets vollautomatisch. Sie
erreichen dabei eine Leistung von
bis zu 160 Filetstücken pro Minute.
Zuvor war diese Arbeit an den zwei
Verpackungslinien von insgesamt
20 Bedienern manuell ausgeführt
worden, die nun in anderen Berei-
chen der Produktion eingesetzt
werden können. Das  System sor-
tiert beanstandete Filetstücke aus
und leitet sie zur weiteren Inspek-
tion und Neuverpackung auf ein
separates Förderband um. Auf die-
se Weise müssen nur noch circa 
10 % des Produkts manuell ge-
prüft werden.
Die Technik des Röntgenprüfsys-
tems basiert auf einem lernenden
genetischen Algorithmus: Durch
die Bilddatenanalyse über mehrere
Generationen hinweg erreichten
die Geräte eine sehr hohe Prüfge-
nauigkeit. Da in der Lebensmittel-
herstellung zumeist wiederkehren-
de Kontaminationen auftreten,
können die Maschinen mit jedem
Prüfvorgang ein präziseres Proto-
koll für den Abgleich erstellen.
Fremdkörper werden acuh durch
Aluminiumfolie und in Dosen er-
kannt, unabhängig von Tempera-
tur, Salz- und Wassergehalt des

far apart. Packaging with prod-
ucts of insufficient weight can be
rejected. Thanks to this property,
problems can often be identified
and solved during production.
For example, if a product has
cracks this could lead to the as-
sumption that there is a loss of
humidity before the packaging
process. In general X-ray techno-
logy creates new parameters for
the product control of food and
simplifies the testing of given pa-
rameters at high speed. Rose
Poultry, the leading poultry 
processing company in Den-
mark, for example have two 
Ishida X-ray checking systems
for the control of foreign matter 
in frozen chicken filets at their 
location in Skovsgaard. The new
IX-GA 2475 type machines even
identify the most minute bone
particles in the chicken filets 
automatically. This work used 
to be implemented on two prod-
uction lines with 20 people 
manually who can now be em-
ployed in production areas. The
system sorts rejected filet pieces
for further inspection and leads 
it to a separate conveyor belt 
for possible re-packaging. In 
this way only 10% of the prod-
ucts now have to be checked
manually. 
The technology of the X-ray
checking system is based on a
learning genetic algorithm: the
image data analysis over several
generations enables a very good
control precision. As there are 
often recurring contaminations
within the food industry, the ma-
chines can create a more precise
protocol for comparison with
each test. Foreign matter can be
identified in aluminium foils and
even cans, irrespective of the salt
or water content or the tem-
perature of the product. Data
protocols help avoid permanent
problems and enable the analy-
sis of correct production and
packaging processes.

Dynamic control
Mettler Toledo Safeline offer dy-
namic weighing, metal detection
and visual inspection technology
and X-ray inspection in order toF
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characterised and filtered, can
even the smallest metal particles
be found in products reliably. The
high degree of precision of the
product effect fade-out is en-
abled by digital signal processor
technology. The increase in the
transmitter performance is adap-
ted to the product automatically. 

X-ray check systems
Aside from metal detectors there
are also X-ray check systems.
They can recognise a whole 
range of inconsistencies in prod-
ucts which are packed in cans or
foils. The system is able to iden-
tify foreign matter in packages or
product streams which pass a
certain point. They identify bone,
stone and glass fragments, metal
such as iron, steel, stainless steel
and aluminium as well as nume-
rous plastics such as nylon, PVC
or Teflon. The minimum size of
the particles to be identified va-
ries depending on the material
and also on the sensiti-vity of the
system. X-ray checking technolo-
gy is also suitable for a number of
other functions from the estimate
for piece weight to the monitoring
of the fat content of meat. In ad-
dition X-ray checking systems
enable the user to estimate the
weight of individual products in
packaging if these are sufficiently

Live-Test unter www.noax.com
Free-Call: 00800 - 6629 4472 - E-Mail: info@noax.com

Absolute Hygiene!
IP69k Industrie PCs + Wägeterminals

Der Metalldetektor Metal Shark reagiert besonders empfindlich auf Me-
tallverunreinigungen./ The metal detector Metal Shark reacts very sensiti-
vely to metal impurities. 
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Produktes. Eine Datenprotokollie-
rung hilft, permanente Fehlerquel-
len zu beseitigen und erlaubt den
Nachweis über ordnungsgemäße
Produktions- und Verpackungs-
vorgänge.

Dynamische Kontrolle 
Mettler Toledo Safeline bietet 
dynamische Wäge-, Metallsuch-
und visuelle Inspektionstechnik
und Röntgeninspektion, um die
Produktqualität in Prozessumge-
bungen lückenlos überwachen zu
können. Das HDS Pipeline-Metall-
suchsystem inspiziert z. B. Wurst-
masse, die von einem Vakuumfül-
ler in Kunststoff- oder Naturdärme
gepumpt wird. Durch die vorhan-
dene patentierte ICF (Internal
Field Cancellation)-Technologie
können kurze Rohrlängen verwen-
det werden. Dadurch verringert
sich das Risiko des Produktver-
schmierens. 
Für Umgebungen mit beengten
Platzverhältnissen hat Mettler 
Toledo das XS3 AdvanCheK ent-
wickelt. Es vereint Kontrollwäge-
und Röntgeninspektionstechno-
logie in einem System. Dieser 
X-ray CombiWeigher leistet ge-
naue dynamische Gewichtskon-
trolle auf Unter- und Übergewicht
und untersucht gleichzeitig die
Produkte auf Fremdkörper – z. B.
aus Glas, Metall, Stein und Kunst-
stoff hoher Dichte. Im Unter-
schied zu anderen Röntgensyste-
men nimmt eine dynamische
Kontrollwaage mit EMFR-Wäge-
zellentechnologie extrem genaue
dynamische Wägungen der Pro-
dukte vor und erfüllt damit alle na-
tionalen Eichbestimmungen (MID
zertifiziert). Optische Inspektions-
technik ist eine optimale Ergän-
zung des Gesamtkonzepts zur
Produktkontrolle. Während Wä-
ge-, Metallsuchtechnik und Rönt-
geninspektion ihren Fokus auf
den Inhalt eines Produktes legen,
kontrollieren automatische opti-
sche Kontrollsysteme hauptsäch-
lich die Verpackung. CI-Vision 
Systeme können überprüfen, ob
z. B. eine mit frischem Hühner-
fleisch gefüllte und versiegelte
Schale dicht verschlossen ist. 
Ein weiterer Einsatzbereich von
optischen Kontrollsystemen ist
die Etikettenkontrolle. Die Syste-
me überprüfen, ob das Etikett
korrekt befestigt oder eingerissen
bzw. sich z. B. der richtige Inhalt
in der Schale befindet. Das 

System kontrolliert zudem das
Mindesthaltbarkeitsdatum.

Wiegen mit Langzeitstatistik
In der Produktion verhindert der
Checkweigher CWE von Bizerba,
dass fehlgewichtige Verpackun-
gen in Umlauf kommen. Er wiegt
und klassifiziert bis zu 400
Packungen pro Minute – nach frei
definierten oder gesetzlich vorge-
gebenen Gewichtsklassen. Op-
tional kann ein Detektor integriert
werden, welcher metallische Ver-
unreinigungen erkennt. Bei ab-
weichendem Gewicht oder Ver-
unreinigungen scheiden Pusher
die fehlerhaften Verpackungen
nach vorgegebenen Kriterien aus.  
Die Überwachung der Kontroll-
waage ist sehr einfach. Alle wich-
tigen Informationen zur Steue-
rung eines Prozesses werden auf
einem Farbdisplay in grafischer
und digitaler Form dargestellt.
Dies ermöglicht es der  Produk-
tionsleitung, diese Daten mit sta-
tistics. BRAIN zentral auszuwer-
ten und Langzeitstatistiken zu 
erstellen. Bei unzulässigen Ab-
weichungen kann der jeweilige
Mitarbeiter vor Ort direkt in den
Produktionsprozess eingreifen,
ihn optimieren und unliebsame
Nacharbeit sowie den Ausschuss-
anteil reduzieren.
Durch das CWE System können
zudem neue Artikel durch den
Betreiber angelegt werden, ohne

control the product quality in
process surroundings seam-
lessly. The HDS Pipeline metal
detector system for example ins-
pects sausage meat which is
pumped into artificial or natural
casings by a vacuum filler. The
existing patented ICF (Internal
Field Cancellation) technology
enables the use of shorter tubes.
This reduces the risk of smearing
the product. For surroundings
with little available space, 
Mettler Toledo have developed
the XS3 AdvanChecK. It com-
bines control scales and X-ray

control technology in one sys-
tem. This X-ray CombiWeigher
ensures precise dynamic weight
tests for under and overweight
and simultaneously tests prod-
ucts for foreign matter e.g. glass,
metal, stone and plastic with a
high density. In contrast to other
X-ray systems the dynamic con-
trol scales with EMFR weighing
cell technology weighs the prod-
ucts with a very high degree of
accuracy and hereby adheres to
all national calibration regula-
tions (MID certified). Optical in -
spection technology is the ideal
supplement for the overall 
concept for product control. 
While the weighing and metal 
detection technology and the 
X-ray inspection have their focus
on the content of the product,
automatic optical control sys-
tems mostly check the pack-
aging. CI-Vision systems can
check whether the packaging 
of fresh chicken meat is sealed
properly. A further application
area for optical control systems
is label control. The systems
check whether the label is pro-
perly attached or torn or whether
the right contents is in the tray.
This system also checks the 
sell-by date.

Weighing with long-term
statistics
The Bizerba checkweigher CWE
prevents packaging with faulty
weight to go into the market. It
weighs and classifies up to 400
packaging units per minute – ac-

cording to freely defined
or legally specified
weight classes. Optio-
nally a detector can be
integrated which can
identify metal impurities.
If the weight is not 
correct or if there are
impurities, the pusher re-
jects faulty packaging
according to predeter-
mined criteria.
The control of the control
scales is very simple. All
important information for
controlling a process is
displayed on a colour
monitor in digital form.
This enables the produc-
tion management to
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Wäge-Röntgenkombination
Weighing/X-ray combination

Bizerba CWE-Doppelspur
Bizerba CWE double track



dass eine Nacheichung durch ei-
nen Eichbeamten durchgeführt
werden muss. Die Checkweigher
Familie deckt ein Gewichtsspek-
trum von 10 g bis 6 kg ab. 

Monitoringsystem
Mit Saveris, das Funk und Ether-
net kombinieren kann, hält Testo
ein Messdaten-Monitoringsystem
bereit, das durch die Alarmierung
beim Überschreiten von Grenz-
werten für eine hohe Sicherheit
der Messdaten in Produktions-
prozessen und in der Reinraum-
Klimatisierung sorgt. Anhand des
ebenfalls neuen Saveris-Analog-
kopplers können auch weitere
Messgrößen, wie Druck oder
CO2, über Messumformer mit
standardisierten Strom-/ Span -
nungs schnittstellen eingebunden
werden. Die 21 CFR Part 11-kon-
forme Software ermöglicht die
vollständige Integration des Zu-
gangskonzepts in das bewährte
Windows-Sicherheitssystem und
die CFR -konforme Datenhaltung
mit prüfsummengesicherter Da-

evaluate the information with 
statistics.BRAIN centrally and 
to create long-term statistics. If 
there are inadmissible deviations
a member of staff can immedi-
ately intervene in the production
process, optimise it and reduce
later work expenditure.
The CWE system enables the
operator to feed new products 
into the system without having to
have a re-calibration implemen-
ted by a calibration official. The
checkweigher line covers the
complete range from 10g to 6kg.

Monitoring system
With Saveris which can combine
radio-control and Ethernet, Testo
offers a measuring data monitor-
ing system which ensures a high
degree of security of the measur-
ing data in production processes
and in clean-room air condi-
tioning by giving off an alarm as
soon as critical values are excee-
ded. With the Saveris analogue
coupler which is also new, other
values such as pressure or CO2F
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Für Ihr Fleisch nur das Beste: 

Vakuum von Busch

      Dr.-Ing. K. Busch GmbH         D 79689 Maulburg         Tel. 07622 681-0 www.busch.de

Sie benötigen Vakuum in Ihrer Produktion und zum Verpacken 
ohne oder mit Sauerstoff? Dann brauchen Sie Vakuum von 
Busch. Wir sind immer und überall für Sie da, wenn Sie Frische 
und Qualität produzieren und verpacken. 

Weltweit sind wir die Spezialisten 
für Vakuum bei der Fleisch- 
und Wurstwarenproduktion und 
beim Verpacken. Rufen Sie uns an 
oder besuchen Sie uns unter 
www.busch.de/fleisch

Der Mehrkanal-Temperaturdatenlogger EBI 40 von Ebro El-
ectronic misst Temperaturen bis 1.200°C mit einer Genauig-
keit von +/- 0,5°C und einer Schnelligkeit bis zu 100 ms. Die
Modellreihe umfasst drei Ausführungen: eine mit sechs und
eine mit zwölf Temperaturkanälen für Thermoelement Typ
K Sensoren sowie eine Version für Pt100/Pt1000 Sensoren.
In jedem Messkanal lassen sich 20.000 Werte speichern. Das
Gerät ist 140x118x35 mm groß und kann über USB oder AA-
Batterien betrieben werden. Via USB-Stick oder -Kabel kön-
nen die Daten auf einen Computer übertragen und mithilfe
der Ebro-Software Winlog.pro ausgewertet werden.
www.ebro.com

Ebro Electronic 
Für Hochtemperaturen

Messtechnik & Prozesskontrolle
Measurement & Process Control
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tenbank. Der Audit Trail sorgt für
eine Rückverfolgbarkeit der Be-
nutzeraktivitäten im System. 

Prozesskontrolle durch 
Leitstand
CSB-System bietet einen Leit-
stand, der die Produktionsleitung
jederzeit mit aktuellen Daten ver-
sorgt und sie so in die Lage ver-
setzt, Engpässe schneller zu er-
kennen und frühzeitig reagieren zu
können. Dabei werden zu nächst
die zu bearbeitenden Produkti-
onsaufträge mit dem Produktions-
planungs- und -steuerungssys-
tem (PPS) grob und fein geplant.
Diese Planung wird tagesaktuell
an die Produktionssteuerung und
das Manufacturing Execution
Sys tem (MES) übergeben. 
An den Produktionslinien wählt
der jeweilige Mitarbeiter den zu
produzierenden Auftrag an einem
mobilen oder stationären Terminal
aus. Schnell prüft das System, ob
für den ausgewählten Produkti-
onsauftrag die benötigten Roh-
stoffe vorhanden sind. Auf einem
zweiten Terminal erhält ein Mitar-
beiter die Information, welche Ein-
richtungsaufgaben an den einzel-
nen Maschinen für den Auftrag zu
erledigen sind. Beim anschließen-
den Scannen der jeweiligen Ma-
schinen-ID werden auf dem Bild-
schirm automatisch die Einrich-
tungsvorgänge pro Maschine an-
gezeigt. Sobald die Einrichtung
der Maschine abgeschlossen ist,
wird dies dem Linienführer auf
seinem Terminal angezeigt, wor-
aufhin der Produktionsauftrag für
die Linie gestartet werden kann.
In der Zentrale wird auf dem Leit-
stand der aktuelle Status aller ak-
tiven Aufträge visualisiert. 
Bei einem Fleisch verarbeitenden
Unternehmen in den Niederlan-
den werden über einen solchen
Leitstand mehrere Produktions-
und Verpackungslinien sowie das
Chargiersystem gesteuert. Die
Produktionsaufträge aller Linien
werden auf dem Leitstand visuali-
siert, wobei die jeweiligen Linie-
neigenschaften ausschlaggebend
für die Zuweisung der Produkti-
onsaufträge sind. Die Linien be-
stehen aus einer Abfüllmaschine,
einer Verpackungseinheit, einem
Metalldetektor und einer Preis-
auszeichnung. Sie sind dabei in
zwei Bereiche unterteilt: den
Reinraum und den Bereich, in
dem die verpackten Artikel bear-

beitet werden. Da der Mitarbeiter
im Reinraum aufgrund der räumli-
chen Gegebenheiten den Rest der
Anlage nicht einsehen kann, wird
ihm der gesamte Status der Anla-
ge auf seinem Terminal angezeigt.
Der Mitarbeiter an der Abfüllanla-
ge empfängt auf seinem mobilen
Funkterminal die zu bearbeitenden
Produktionsaufträge, wobei nur
Aufträge angezeigt werden, für die
auch Rohstoffe in der erforderli-
chen Menge vorhanden sind. Die
durch den Mitarbeiter getroffene
Auswahl des entsprechenden Pro-
duktionsauftrages wird an einem
weiteren Terminal der Linie online
angezeigt. Über eine Netzwerkan-
bindung werden anschließend alle
Maschinen mit den erforderlichen
Daten für die Produktion versorgt. 
Handel und Endverbraucher er-
warten ein einwandfreies Produkt,
dessen Herstellung an jedem
Punkt des Fertigungsprozesses
zurückverfolgbar sein muss. Darü-
ber hinaus ist die hohe Liefertreue
ein weiterer wichtiger Faktor, der
über eine Auftragsvergabe ent-
scheiden kann. Hier ist eine opti-
male Mess- und Kontrolltechnik
gefragt. 

Bernadette Wagenseil

can be included via measuring
transducers with standardised
power/voltage interfaces. The 21
CFR Part 11 conform software
enables a complete integration 
of the access concept in the ap-
proved Windows security con-
cept and the CFR conform data
retention with check-sum backed
data base. The Audit Trail ensures
traceability of the user activities
in the system.

Process control via 
control centre
CSB-System offers a control
centre, which provide production
management with current data at
all time and hereby enables them
to recognise shortages more
quickly and to react more prompt -
ly too. First the production orders
to be handled are planned in 
general and in detail with the 
production planning and control
system (PPS). This planning is 
given over to the production 
control and the Manufacturing
Execution System (MES) on a
daily basis. On the production line
the employee selects the order to
be produced on a mobile or 
stationary terminal. The system

quickly checks whether the 
required raw products for the
product to be produced are in
stock. On a second terminal the
employee receives information
on which setup tasks have to 
be implemented on the various 
machines. When subsequently
scanning the individual machine
IDs, the individual setup pro-
cedures per machine are dis-
played. As soon as the setup for
the machine is completed, this is
displayed to the line manager on
his terminal upon which the 
production order for the line can
be started. In the centre the 
current status of all active orders
is displayed in the control centre. 
In a meat processing company
in the Netherlands such a control
centre controls several produc-
tion and packaging lines as 
well as a charging system. The
production orders of all lines are
visualised in the control centre
and the individual line properties
are at the main focus for the as-
signment of the production or-
ders. The lines consist of a filler,
a packaging unit, a metal detec-
tor and a price labelling unit.
They are divided into two areas:
The clean room and the area in
which the packaged goods are
handled. As the employees can-
not look into the rest of the unit
in the clean room due to the local
conditions, the entire status of
the system is visualised on their
terminal. The employee at the fil-
ling unit receives the production
orders on his mobile radio termi-
nal, however only the orders
where the raw materials are on
stock in sufficient quantities are
displayed. The selection made
by the employee concerning the
production order is displayed
online on a further terminal of the
line. The network connection
provides all machines with the
required data for production
subsequently. 
The industry and consumers 
expect a perfect product the 
production of which has to be 
traceable at every production 
stage. In addition the high degree
of reliability with regard to delivery
is an important factor which can
influence a commis sion. This is
where perfect measuring and
control technology plays such an
important role.

Bernadette Wagenseil  F
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Wann und mit welchem Anspruch
entstand die Cenas AG?
Das Zentrum „Know-how Transfer
und Kooperation in der Lebensmittel-
wirtschaft Oberfranken“ (KKL) wurde
1998 vom Landkreis Kulmbach zu-
sammen mit der IHK ins Leben geru-
fen und sollte zum Vorläufer der
Cenas AG werden. 1999 und 2000
reiften die Ideen weiter, die zur Grün-
dung des Centrums für Nahrungs-
mittel-Sicherheit führten. Ein Teil des
Regionalkonzeptes Ober frankens,
das von Stadt und Landkreis Kulm-
bach sowie dem Freistaat Bayern
(High Tech Offensive Zukunft Bay-
ern) unterstützt und gefördert 
wird, ist das „Informations- und
Transfer-Zentrum Lebensmittel-
sicherheit/-tech nologie“ (ITL). Die
Gründung unseres Unternehmens
als Aktiengesellschaft mit Eintrag ins
Handelsregister erfolgte am 30. Juni
2000. Die Diagnostik-Laboratorien
BSE, Mikrobiologie und Chemie
nahmen ihren Betrieb nacheinander
im Jahr 2001 auf, 2002 bekam die
Cenas AG vom Deutschen Akkredi-
tierungsrat die Akkreditierung auf
Grundlage der EN ISO 17025 zuge-
sprochen. Ein Ausbau des Untersu-
chungsspektrums auf Kosmetik und
Bedarfsgegenstände wurde 2005
verwirklicht, Produktkontrolle anhand
von physikalisch-chemischen Para-
metern und die Erhebung des Hygie-
nestatus stehen im Vordergrund.

Welchen Bereich decken die
Tätigkeitsfelder von Cenas ab?
Bei der Erzeugung, Herstellung und
Verarbeitung haben vielfältige Pro-

zesse Einfluss auf Produktqualität,
Hygiene und die Sicherheit von Le-
bens- und Futtermitteln. Gesetzliche
Vorgaben, Verordnungen oder Richt-
linien und Grenzwerte müssen ein-
gehalten werden. Beispiele bilden
hier Lebensmittelhygiene- und Zu-
satzstoffverordnungen ebenso wie
Futtermittel- und Kosmetikverord-
nungen oder Verordnungen für
Höchstgehalte an Pestiziden oder
auch Salmonellen-Monitoring. Be-
triebliche Eigenkontrollsysteme und
Hygienemaßnahmen sind gefordert.
Alle Lebensmittel, die in Deutsch-
land verkauft werden, müssen si-
cher sein und auch durch die ge-
samte Kette der Herstellung bis zum
Verkauf an den Endverbraucher
muss rückverfolgt werden können.
Zusatzstoffe müssen zugelassen
sein, schädliche Rückstände von
Pflanzenschutzmitteln sind verbo-
ten. Die Lebensmittelkennzeich-
nung soll den Verbraucher informie-
ren über Identität, Zusammenset-
zung, Haltbarkeit und Zubereitung
von verpackten Lebensmitteln und
erkennen lassen, ob z. B. Allergene
und welche Zusatzstoffe erhalten
sind.

Ihr Labor bietet ein neues Ver -
fahren zum Nachweis von Clostri-
dium in vakuumverpacktem Rind-
fleisch an. Was unterscheidet die-
ses Verfahren von herkömmlichen
Methoden?
Verderb von vakuumverpacktem
Rindfleisch durch psychrophile Clos-
tridien ist gekennzeichnet durch ein
Aufblähen der Verpackung durch

Gasbildung und starke Geruchsbil-
dung. Der dabei am häufigsten
nachgewiesene Keim ist C. esterthe-
ticum, die Kontamination des Flei-
sches erfolgt wahrscheinlich über
die versporte, besonders wider-
standsfähige Bakterienform. Ursa-
chen und Wege der Kontamination
liegen teilweise noch im Dunkeln.
Der Nachweis dieses Keimes mit
herkömmlichen, kulturellen Metho-
den ist sehr langwierig und zum Teil
problematisch, ein Ergebnis liegt
erst nach ca. drei Wochen vor. Durch
Anwendung einer Methode auf mo-
lekularbiologischer Basis (PCR) ist
es möglich, Keime unter Einbezie-
hen der Sporen direkt aus der Probe
ohne vorhergehende Isolierung
nachzuweisen und ein Ergebnis in-
nerhalb von ein bis zwei Tagen zu er-
halten. Damit ist dieses Verfahren
sowohl geeignet zum schnellen Mo-
nitoring bei Verdachtsfällen als auch
zur laufenden Betriebs- und Pro-
duktkontrolle.

Welche Hilfe können Sie bei der
Kontamination von Fleisch mit
Clostridien bieten?
Neben der Kontrolle des Ist-Zustan-
des können wir unsere Hilfe bei der
Erstellung und Durchführung eines
erfolgreichen Betriebssanierungs-
konzeptes anbieten. Unsere Task
Force steht bereit, um zusammen
mit dem jeweiligen Betrieb vor Ort
sowohl vorbeugende Maßnahmen

als auch Möglichkeiten der wirksa-
men Grundreinigung zu erörtern
und durchzuführen, unsere Bera-
tung bekommen die Betriebe eben-
falls für die Sicherstellung eines
nachhaltigen Reinigungserfolgs.

In den Medien wurde bereits vor
der Gefahr gewarnt, die von Clos-
tridien ausgehen soll. Wie beurtei-
len Sie die Gefahr von Clostridien
in Rindfleisch?
Das Bundesinstitut für Risikobewer-
tung (BfR) stuft die den Verderb ver-
ursachenden Clostridien-Stämme
nicht als Risikokeim ein. C. ester-
theticum gilt nach bisherigen Er-
kenntnissen nicht als pathogen. Da-
mit kontaminiertes Fleisch zeigt im
Endstadium ekelerregende Sympto-
matik, die per se vom Verzehr abhält
– die Produkte sind dann nicht mehr
verkehrsfähig. 
Jedoch ist der wirtschaftliche Scha-
den bei den betroffenen Betrieben
immens, da beim Rindfleisch aus-
schließlich die Edelteilstücke betrof-
fen sind. Da der Keim ubiquitär ist,
ist damit zu rechnen, dass er auch
weiterhin in die Zerlege- und Verar-
beitungsbetriebe eingetragen wird
und damit eine ständige Überwa-
chung und Bekämpfung vonnöten
ist. Mit dem geschilderten Hilfepa-
ket ist dies aber durchaus mit ver-
hältnismäßig geringem Aufwand
umsetzbar. 
Vielen Dank Herr Wunderlich.   astF
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KOMPETENTE
Risikovorsorge
Das Centrum für Nahrungsmittel-Sicherheit Cenas in
Kulmbach bietet seit 2000 Leistungen für alle Stufen
der Produktionskette. Stefan Wunderlich, Vorstand
der Cenas AG, beschreibt in folgendem Interview die
Tätigkeitsfelder des Labors und geht auf die aktuelle
Clostridien-Debatte ein.



L utz was founded in 1891 in
the Swabian town of Guenz-
burg as a manual production

butchery with a global reputation.
In 1965 this traditional company
was bought by Südfleisch GmbH
and incorporated into the Süd-
vieh-Südfleisch-Group. Today, the
company produces sausage and
ham products including many 
regional specialties and lifestyle
and convenience products at a to-
tal of six locations. Growth and
modernization are of great signifi-
cance to Lutz. Quality assurance
requires high dynamicism and per-
manent initiative, especially with

regard to the EU regulation on 
traceability.

Transparent production
As part of this continual modern-
ization process, three noax S15
panel pcs were brought into prod-
uction at the Landsberg am Lech
plant. The objective was maximum
transparency in production includ-
ing receipt of raw materials and
the individual production stages
such as cutting, batching, blend-
ing, curing, molding, removing
from the mold, preparation of the
finished goods and labelling in
goods dispatch. Due to the EU reg- F
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Die Lutz Fleischwaren
AG kann auf eine über

100-jährige Tradition
zurückblicken. Obwohl

diese Beständigkeit
einen großen Stellenwert

hat, bleiben moderne
Technologien z. B. bei

der Rückverfolgbarkeit
nicht außen vor.

Transparent HAM

Messtechnik & Prozesskontrolle
Measurement & Process Control
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Lutz Fleischwaren AG can look back on a 100
year tradition. Although tradition plays a major
role, modern technologies, e.g. in the field of
traceability are applied during production.

A ls handwerkliche Metzgerei
wurde Lutz Fleischwaren
1891 in der schwäbischen

Stadt Günzburg an der Donau ge-
gründet. Aus dieser Keimzelle
entwickelte sich eine Fleischwa-
renfabrik mit Weltruf, die unter an-
derem das Luftschiff „Graf Zeppe-
lin“ belieferte. Im Jahre 1965 kauf-
te Südfleisch aus München das
Traditionsunternehmen und glie-
derte es in die Südvieh-Süd-
fleisch-Unternehmensgruppe ein.
Heute produziert Lutz Fleisch-
waren an insgesamt sechs Stand-
orten zahlreiche Wurst- und
Schinkenprodukte, darunter eine
Vielzahl von regionalen Spezialitä-
ten, sowie Lifestyle- und Conveni-
ence-Produkte. Wachstum und
Erneuerung haben bei dem 
Unternehmen einen hohen Stel-
lenwert. So werden stets große
Anstrengungen hinsichtlich per-
manenter Modernisierung unter-
nommen. 

Transparente Produktion
Im Rahmen dieser kontinuierlichen
Modernisierungsprozesse zogen
auch drei noax-S15-IPCs in die
Produktion des Werkes Landsberg
am Lech ein. Zielsetzung ist die
Transparenz in der Produktion, von
der Rohwarenanlieferung über die
einzelnen Produktionsschritte wie
Zerlegen, Chargieren, Vermengen,
Pökeln, Ein- und Ausformen bis zur
Fertigwarenaufbereitung und Eti-
kettierung im Warenversand.
Durch die EU-Rückverfolgbarkeits-
verordnung gilt es, den kompletten
Produktionsprozess zum Schutz
der Verbraucher „gläsern“ zu 
gestalten. Im Falle einer notwendi-
gen Rückrufaktion lassen sich
mögliche Fehlerquellen in jedem
Produktionsprozess einfach lokali-
sieren. Somit reicht die Qualitätssi-
cherung zukünftig von der Kühlthe-
ke im Supermarkt über die einzel-
nen Verarbeitungsschritte des Pro-
duktes bis hin zum lebenden Vieh

Transparenter
SCHINKEN
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beim Bauern. Aber nicht nur der
Verbraucher profitiert in Form von
Produktqualität und -sicherheit,
auch die Lebensmittelproduzenten
selbst ziehen ihren Nutzen in Form
von Effizienzsteigerungen und
Qualitätssicherung im Unterneh-
men. So können mögliche Fehler-
quellen frühzeitig erkannt und ab-
gestellt werden. Personalintensive
Tätigkeiten werden über Computer
und intelligente Software automati-
siert. Und statt ungezielt ganze Ta-
gesproduktionen im Falle von
Rückrufaktionen zurückzuordern,
können ganz gezielt einzelne Tran-
chen, bis hin zur einzeln verpack-
ten Einheit, zurückgeholt werden. 

Rückverfolgbarkeit mit IPCs
Diese modernen Produktionspro-
zesse bedingen u. a. auch den Ein-
satz von Industrie-PCs an den ein-
zelnen Produktionsschritten. Im
Zusammenspiel von geeichten
Waagen, Scannern, Druckern und
natürlich der geeigneten Software
werden die gesamten Produk-
tionsdaten gesichert, protokolliert

cool cabinet in the supermarket to
individual stages of processing to
the living cow of the farmer. 
Also, possible sources of error can
be recognized at an early stage
and remedied. Personnel intensive
tasks are automated by computer
and intelligent software and in-
stead of blindly ordering back an
entire day’s production in the
event of a recall, it is possible to
recall single slices and individually
packed units.
These modern production proces-
ses entail among others the use of
industrial PCs at the individual
production stages. All production
data is backed up, logged and
maintained in the merchandise
management system through the
interaction of calibrated weighing
machines, scanners, printers and
appropriate software. In addition,
the individual products are marked
with information necessary for 
traceability at the respective con-
trol point.
In deciding on a system, the ro-
bust and reliable noax S15 IPCF
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Die Anlagen werden täglich mit Hochdruck gereinigt./ The machines are
cleaned with high pressure every day.

und in das Warenwirtschaftssys-
tem eingepflegt. Zudem werden
die Einzel-Produkte an der jeweili-
gen Kontrollstelle mit den zur
Rückverfolgbarkeit notwendigen
Daten, z. B. durch Barcodes, ge-
kennzeichnet.
Bei der Systemauswahl überzeug-
te der robuste und zuverlässige

ulation on traceability, it is neces-
sary to design the whole produc-
tion process with due regard for
consumer protection. In the event
that a recall is necessary, possible
sources of error can be easily 
localized in any production pro-
cess. In this way, quality assur-
ance will in future range from the
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noax-IPC S15 die Entscheider von
Lutz Fleischwaren mit seinem
stimmigen Preis-Leistungsverhält-
nis. Denn im Gegensatz zu Stan-
dard-PCs, die meist in klimatisier-
ten Bürogebäuden arbeiten, wer-
den an IPCs in der Lebensmittel-
produktion extreme Anforderun-
gen gestellt. Lebensmitteltauglich-
keit, permanente Feuchtigkeit, die
tägliche Reinigung zum Teil mit
Hochdruck schaffen schwierigste
Arbeitsbedingungen für die Gerä-
te. Um hier reibungslos zu funktio-
nieren, bietet der S15 von noax 
eine Menge Features: ein robu-
stes, absolut glattes V2A-Edel-
stahl-Gehäuse mit Schutzklasse
IP65 und spezielle IP-Steckerab-
deckungen schützen das Innenle-
ben des IPC rundum vor Nässe.
Der Anschlussbereich ist an der
Gehäuseunterseite angebracht
und im Bedarfsfall einfach zu errei-
chen. Sein helles 15-Zoll-TFT-Dis-
play mit 1024x768 Auflösung bie-
tet eine hervorragende Ablesbar-
keit, sogar bei schlechtesten Um-
gebungsbedingungen. Und sein
resistives Touch-Panel ermöglicht
eine sichere und einfache Bedien-
barkeit. Die Besonderheit ist seine
lebensmittelechte Gummidichtung
zwischen Gehäuse und Touch-Pa-
nel. Damit gibt es beim S15 keine
versteckten Fugen und Ritzen, so
dass die Keimbildung keinerlei
Chance hat. Neben seinen „äuße-
ren Werten“ bietet der S15 trotz
seiner komplett geschlossenen
Bauweise hohe Performance,
Kompatibilität und Erweiterbarkeit.
Je nach Bedarfsfall kann der Com-
puter mit drei verschiedenen All-
In-One-Motherboards ausgestat-
tet werden. Intel-Pentium-III-Pro-
zessoren mit bis zu 700 MHz, die
umfangreiche Ausstattung mit On-
Board-Schnittstellen und Ether-
netkarte sowie die vielen Erweite-
rungsmöglichkeiten über z. B. PCI
und ISA eröffnen die Möglichkeit
zur Anbindung von diversen Peri-
pherie-Geräten. Serienmäßig sind
alle noax-IPCs mit Micro-Control-
ler ausgestattet. Dieser übernimmt
automatisch zahlreiche Überwa-
chungs- und Kontrollfunktionen,
wie die Spannungs-, die Tempera-
turüberwachung oder die Steue-
rung der Hintergrundbeleuchtung.

Der erste Schritt
Die bisherige Vorgehensweise, die
manuelle Erfassung und Kenn-
zeichnung der Produkte im Pro-

duktionsprozess, kann auf der 
einen Seite, aufgrund ihrer Unge-
nauigkeit, die Identifikation er-
schweren. Auf der anderen Seite
behindert die fehlende Transpa-
renz von Produktionsfluss, Be-
stand und Beschaffenheit die
Durchgängigkeit der Prozesse. 
Eine Rückverfolgbarkeit nach EU-
Verordnung wird praktisch unmög-
lich. Die erste Stufe der Produk-
tionsautomatisierung bei Lutz
Fleischwaren zielte daher auf die
Kontrolle des gesamten Warenein-
und Warenausgangsprozesses. 
Hierbei übernehmen die noax-
S15-Industrie-PCs wichtige Auf-
gaben. Im Zusammenspiel mit ge-
eichten Bizerba-Waagen, Modell
MCI, Opto-Kopplern und Intermec
Easycoder F4-Druckern, die über
die seriellen Schnittstellen COM1,
COM2 (RS232) und USB mit dem
Industrie-PC verbunden sind, wer-
den die Wareneingänge einzeln er-
fasst, gewogen, kommissioniert
und gekennzeichnet. Die Daten
werden zudem über das bestehen-
de Netzwerk in das Warenwirt-
schaftssystem integriert. Als Soft-
ware kommt hier die von der Kon-
zernmutter Südfleisch entwickelte
und auf Windows 2000 basierende
DV90 zum Einsatz. Für jeden Roh-
wareneingang, egal ob Schweine-
Schlegel oder Gewürz, wird auf
diese Art ein ausführliches Qua-
litätsprotokoll erstellt. Das Gleiche
gilt natürlich auch für den Bereich
des Warenausgangs, hier werden
alle Fertigprodukte, z. B. die prä-
mierte Tiroler Salami, die das
Werksgelände verlassen, kommis-
sioniert und gekennzeichnet. 
Die strikte Kontrolle der Anfangs-
und End-Prozesse ist die Voraus-
setzung für eine transparente Pro-
duktion. In einem zweiten Schritt
sollen im Laufe des Jahres alle ein-
zelnen Produktionsschritte mit
IPC-basierten QS-Stationen aus-
gerüstet werden. Damit schließt
sich der Qualitätskreislauf des 
Systems im Unternehmen: Jede
einzelne Produkt-Tranche lässt
sich damit einfach und schnell
vom Waren-Eingang über den je-
weiligen Produktionsschritt bis hin
zum Waren-Ausgang zurückverfol-
gen. Damit ermöglicht das Sys-
tem jederzeitige Auskunftsfähig-
keit gegenüber Behörden. Und
auch intern lassen sich die Pro-
duktbestände und der individuelle
Produktionsstatus zu jedem Zeit-
punkt nachvollziehen.                  �

convinced the decision-makers
from Lutz Fleischwaren due to its
favourable price/performance ra-
tio. For in contrast to standard
PCs that are mostly used in air-
conditioned office buildings,
touch panel pcs for food produc-
tion are subjected to extreme de-
mands. Resistance to food, per-
manent damp and daily cleaning
sometimes at high pressure create
difficult operating conditions for
the machines. In order to function
here without problems, the noax
S15 offers a range of features: a
robust, absolutely smooth V2A
stainless steel enclosure with pro-
tection class IP65/NEMA4 and
special IP connector protectors to
protect the inside of the industrial
PC from dampness. The connec-
tions are situated on the underside
of the enclosure and are easy to
reach. Its bright 15-inch TFT dis-
play with 1024x768 resolution pro-
vides excellent readability, even in
the worst environmental condi-
tions and its resistant touch panel
enables secure and simple oper-
ability. 
Despite the fully-enclosed design,
the noax waterproof pc offers high
performance, compatibility and
extensibility. Depending on usage
requirements, the computer can
be equipped with three different
noax all-in-one motherboards. All
noax industrial PCs are fitted with
Intel Pentium III processors with
up to 700 MHz, comprehensive
fitting of on-board interfaces and
Ethernet card and also many pos-
sibilities for extension as diverse
peripheral devices can be
connected, for example, via PCI
and ISA. In addition, all noax panel
pcs have a microcontroller as
standard. This automatically un-
dertakes numerous monitoring
and control tasks such as voltage
and temperature monitoring or
control of backlighting.

The first step
Previous methods of manual re-
cording and marking of products
in the production process can on
the one hand complicate identi-
fication due to inaccuracy. On the
other hand, the lack of transparen-
cy of production flow, production
stock and state hinders integration
of processes. Traceability accor-
ding to the EU regulation is prac-
tically impossible. The first stage
of production automation at Lutz
Fleischwaren therefore targeted
control of the entire process of
goods receipt and goods outlet,
whereby noax S15 industrial PCs
undertook some important tasks.
Goods recipes were individually
logged, weighed, commissioned
and marked in an interaction with
calibrated Bizerba weighing ma-
chines (model MCI), an opto-
coupler and Intermec Easycoder
F4 printers, connected to the in-
dustrial PC via the serial ports
COM1, COM2 (RS232) and USB.
In addition, the data was inte-
grated into the merchandise 
management system via the exis-
ting network. For each receipt of
raw goods, whether pork leg or
seasoning, a comprehensive qua-
lity log is created in this way. The
same applied to the goods outlet,
where all finished example leave
the factory commissioned and
marked. Strict control of the start
and end processes is thereby a
prerequisite for transparent prod-
uction. In a second step, within the
year all individual production steps
are to be equipped with IPCbased
QA-stations. In this way, the quali-
ty from receipt of stock through
the respective production stages
to goods issue. The system there-
by enables information to be provi-
ded to the respective authorities at
any time and product stocks and
individual production stati can also
be internally traced at any time. � F
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Warenanlieferung der Schweineschlegel für die prämierten Spezialitäten./
Delivery of legs for the production of the awarded ham specialities.
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Bei uns sind
Sie mehr als
eine Nummer

Unsere Lösungen für
die Fleischindustrie

Industrielle Abwasserbehandlung in
der Fleischindustrie ist eine
besondere Herausforderung,
der wir uns gerne stellen.

Wir bieten Ihnen:
➤ Mechanische Vorreinigung
➤ Flotation mit chemischer Stufe
➤ Membranbiologien
➤ Schlammbehandlung
➤ Komplette Systemlösungen

info@huber.de
www.huber.de

WASTE WATER Solutions

Dostmann electronic
Transportkontrolle
Dostmann bietet den Miniatur-Funkdatenlogger Mini SPY RF zur
Temperaturmessung mit Datenübermittlung per Funk und zur Auf-
zeichnung von Temperaturverläufen an. Das robuste und wasser-
dichte Gerät wurde speziell für die Kontrolle beim Transport von
wärmeempfindlichen Produkten konstruiert. Der Mini SPY RF er-
füllt die Norm EN 12830 und darf deshalb für die Überwachung
von Lebensmitteln eingesetzt werden. Die Temperatur wird über

den internen PTC-Sensor gemessen. Der Messbereich reicht von -40°C bis +85°C,
wobei im Bereich von -20°C bis +30°C eine Messgenauigkeit von ±0,4°C, im übrigen
Bereich von ±0,5°C erreicht wird. www.dostmann-electronic.de

Maurer-Atmos
Enthalpie-Steuerung
Die speziellen Steuerungsprogramme
der Enthalpie-Steuerung ermöglichen
eine kontrollierte und reproduzierbare
Reifung des Produkts. Durch die von
Maurer-Atmos entwickelte Mehrpunkt-
Temperatur- und Feuchtemessung wird
die Wasserabgabe des Produkts nicht
nur geregelt, sondern vielmehr auch ge-
steuert und dokumentiert. Eine Trocken-
randbildung, die zu fehlerhaften Pro-
dukten führen kann, wird somit verhin-
dert. Durch die Enthalpie-gesteuerte
Außenluftzufuhr können erhebliche 
Energieeinsparungen realisiert werden.
Die vorgegebene Kammerfeuchte wird
in allen Betriebszuständen aufgrund der
X-Feuchtesteuerung exakt eingehalten.
Mit den universellen Anlagen Klima-
Rauch (KR) und Klima-Nachreife (KN)
bietet das Unternehmen für alle ther-
mischen Prozesse des Klimareifens pas-
sende Anlagen: ob hängende Ware an
Spießen oder liegend auf Gitterrosten,
sowohl Reifen, Trocknen und Kalträu-
chern als auch Reifen und Trocknen ist
damit möglich. www.maurer-atmos.de

Maurer-Atmos
Enthalpy control 
The Maurer-Atmos’ control programs
allow a controlled and reproducible
maturation of the product. Their spe-
cially developed temperature and
humidity measurement control sys-
tem regulates the water loss of your
product and provides documenta-
tions simultaneously. This prevents
the formation of dry rings of the prod-
ucts. Significant energy savings can
be realized by the enthalpy con-
trolled fresh air integration. The de-
fault humidity in the chamber will be
hold in all operating conditions due
to the x-humidity control. With the
universal systems air conditioning/
smoking (KR) and drying/ maturing
(KN)are all production opportunities
in the air conditioning area unlimi-
ted. These systems are universal all-
rounders thanks to their horizontal
and vertical air circulation, products
can be placed horizontally on mesh
shelves or suspended on smoke-
sticks: for cold smoking, drying and
maturing. www.maurer-atmos.de

Vos Schott
Präzision entscheidet

Bei der Herstellung von Nahrungsmitteln
muss man sich darauf verlassen können,
dass Anlagen präzise arbeiten. Die präzi-
se Arbeitsweise wird deshalb durch 
regelmäßige technische Messungen kon-
trolliert, wobei nur geringste Messabwei-
chungen, die gesetzlich definiert sind, to-

leriert werden. Die mit dem Einstellen von Anlagen und Messgeräten verbundene
Verantwortung wird auch dadurch unterstrichen, dass nicht jeder im Anlagenbau
Tätige befugt ist, technische Anlagen zu kalibrieren und zu justieren. Dafür ist eine
behördliche Zulassung erforderlich und eine Befugnis zum Kalibrieren, das soge-
nannte Normal höherer Ordnung, also ein anerkannter Standard. Darüber hinaus be-
steht die Befähigung zum Protokollieren der Kalibriervorgänge. VOS Schott ist seit
Jahrzehnten nicht nur als Anlagenbauer in der Nahrungsmittelindustrie tätig, son-
dern seit geraumer Zeit auch als „Präzisionsberater“, denn das mittelhessische Fami-
lienunternehmen ist zum herstellerunabhängigen Kalibrieren und Justieren von An-
lagen und Geräten qualifiziert. www.vos-schott.com
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L aut Energie-Einsparver-
ordnung (EnEV 2009)
müssen mechanisch be-

lüftete Fertigungsräume mit
einer Einrichtung zur Wärme -
rückgewinnung ausgerüstet
sein. Das gilt für Neubauten
und Sanierungsobjekte. 

Die Planung der Lüftungs-
anlage verläuft dabei oft nicht
gründlich. Sven Rentschler,
Geschäftsführer des schwäbi-
schen Spezialisten für Luft-
reinhaltung Rentschler Reven,
weiß in folgendem Interview
ein Lied davon zu singen.

Ist die Wärmerückgewinnung
eine wirtschaftliche Investi-
tion?

Gewiss. Denn in vielen Be-
trieben der Lebensmittelin-
dustrie wird mit hohen Luft-
mengen gefahren. Die Raum-

luft wird hier nicht selten über
20 mal pro Stunde umgewälzt.
Ohne Wärmerückgewinnung
wären die Energieverluste
demzufolge enorm. 

Worauf kommt es bei der
technischen Ausführung be-
sonders an?

Auf die hochgradige Fettab-
scheidung vor dem Wärmetau-
scher. Sonst verfettet er in kur-
zer Zeit und der Wirkungsgrad
schrumpft deutlich. Der War-
tungsaufwand wird dann so
hoch, dass allein die Reini-
gungskosten höher sind, als
die Energieeinsparung. Wir
stoßen bei Sanierungen immer
wieder auf Wärmerückgewin-
nungsanlagen, die so verfettet
sind, dass sie nahezu wir-
kungslos sind. Vom immens
hohen Brand- und Hygieneri-
siko ganz zu schweigen.

Welche Filter empfehlen Sie
zur Fettabscheidung?

Gar keine Filter sondern
hochwirksame Fettabscheider
– möglichst nach dem Zyklon-
prinzip, denn die sind strö-
mungsoptimiert. Sie speichern
nicht das Fett sondern schleu-

A ccording to the energy 
saving directive (EnEV
2009), mechanically ven-

tilated production rooms must
be equipped with a heat reco-
very system. This applies to
new buildings and renovated
premises.

But the planning of ventila-
tion systems is not rigorous
enough. In the following inter-
view, Sven Rentschler, manag-
ing director of the Swabian spe-
cialist air purification company
Rentschler Reven, goes into
more detail about this.

Mr. Rentscler, is thermal recov-
ery an economic investment?

Certainly, as large quantities
of air are utilized in many com-
panies in the food industry. Not
infrequently the room air is

changed over 20 times per
hour. Without thermal recovery
the consequential energy los-
ses would be enormous.

What is the most important
technological aspect?  

A high level of fat separation
before the heat exchanger.
Otherwise it quickly becomes
clogged with fat and its effi-
ciency decreases sharply. The
maintenance costs then be-
come so high that the cleaning
costs alone are greater than
the energy savings. During
building renovations we con-
stantly come across heat re-
covery system that are so
blocked with fat that they are
more or less ineffective. Not to
mention the extreme fire and
hygiene risk. F
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Heat recovery from
production halls 

Wärmerückgewinnung aus
Produktionshallen 

Lebensmittelverarbeiter
leiden oft unter hohen
Wärmeverlusten durch
die warme Abluft aus den
Produktionsstätten. 
Sven Rentschler von
Rentschler Reven erläutert
in diesem Interview 
einige Vorschläge zur
Vermeidung dieses
Problems.

Food processing staff often suffer from the effects of
large amounts of heat being lost through the warm
waste air from production sites. Sven Rentschler
discusses some solutions for this problem.

Inh. Arild Steinmetz
34225 Baunatal • Porschestr. 19
Ruf 05 61/40 31 30
Fax 05 61/40 27 17
www.steinmetzohg.de
stohg@gmx.de



dern es aus und leiten es in 
eine Sammelrinne. Solche Zy-
klonabscheider reinigen sich
praktisch von selbst und ha-
ben eine lange Standzeit. Ab-
luftkanal und Wärmerückge-
winner bleiben sauber.

Was ist mit den immer noch
verbreiteten Gestrickfiltern
aus Aluminium oder Edel-
stahl?

Die sind gar nicht mehr zu-
gelassen. Vielfach werden sie
durch sogenannte Prallblech-
filter ersetzt. Auch hier ist ein
kritischer Vergleich geboten.

Wie sieht der Vergleich aus? 
Wichtig ist, dass die Ab-

scheideleistung entsprechend
der VDI 2052 gemessen wurde
und das richtige Prüfzeichen
vorhanden ist. Eine Kenn-
zeichnung mit „UL“ oder mit
„DIN“ allein genügt nicht. Nur
ein Verweis auf die amerikani-
sche UL1046 oder die deut-
sche DIN18869 ist eine ein-
deutige Kennzeichnung.

Ferner sollten die Abschei-
der eine Flammendurch-
schlagsprüfung nach DIN
18869-5 durchlaufen haben.
Diese Norm schreibt entspre-
chende Fettabscheider für
Großküchen vor, weil es dort
in der Vergangenheit zu ver-
heerenden Luftkanalbränden
kam. Sie ist die derzeit strengs-
te Prüfnorm für die Flammen-
durchschlagsfestigkeit und 
gilt zunehmend auch Indus-
trieausrüstern als Richtschnur
für die Auswahl von Fettab-
scheidern. 

Und damit wäre der Betreiber
auf der sicheren Seite?

Nicht unbedingt. Denn auch
ein strömungstechnisch opti-
maler Abscheider funktioniert
nur einwandfrei, wenn die
Luftmengen und Anström-
geschwindigkeiten innerhalb
sinnvoller Grenzen liegen.
Hierfür ist nach wie vor ein
kompetenter Lüftungsplaner
gefordert.

Was macht der Betreiber, der
noch alte Filter benutzt?

Hier bleibt nur der Aus-
tausch gegen Zyklon-Abschei-
der. Das ist auf Grund der ge-
normten Abmessungen pro-

blemlos. Oder einen Kanalab-
scheider in den Abluftkanal
einbauen lassen – zwischen
Abzugshaube und Wärme-
rückgewinner. Der fängt die
restlichen Aerosole ab, die der
Fettfilter nicht erfasst. Und
wird gerne mit einem Ge-
ruchsneutralisator kombiniert
Vor allem bei starken Emissio-
nen ist der Kanalabscheider
eine sehr wirtschaftliche Lö-
sung. (siehe auch Kasten)

Hilft nicht auch der Einbau
einer UV-Anlage hinter der
Abzugshaube?

UV-Strahlen vernichten Ge-
rüche, keine Fettpartikel. Und
setzen ebenfalls eine gute Vor-
abscheidung der Fettaerosole
voraus. Sonst verfetten die
UV-Röhren rasch und müssen
permanent gereinigt oder er-
neuert werden. Hier wird
ebenfalls in der Planung oft
geschludert.

Nicht selten wird auch be-
hauptet, dass UV-Anlagen das
Fett in Asche umwandeln.
Wissenschaftlich erwiesen ist
allein, dass die kurzwellige
UV-Strahlung – nicht UV-C
Strahlung – Ozon generiert
und dieses Ozon organische
Geruchsmoleküle neutrali-
siert. Da die UV-Röhren im
Betrieb sehr heiß werden, ver-
dampft ein kleiner Fettanteil,
aber die von der Werbung ge-
legentlich versprochene Ver-
wandlung von Fett zu weißer
Asche ist wissenschaftlich
nicht haltbar.
www.reven.de/kuechennebel

Which filters do you recom-
mend for fat separation?

No filters at all, but highly-ef-
ficient fat separators, if possible
based on the cyclone principle
as these are flow-optimized.
They do not store fat but centri-
fuge it out into a collection
drain. Such cyclone separators
practically clean themselves
and have a long service life.
The waste air duct and heat re-
covery system stay clean.   

What does this comparison
look like? 

It is important that the sepa-
ration performance has been
measured in accordance with
VDI 2052 and that the correct
testing symbol is present. Being
marked with “UL“ or “DIN“
alone is not enough. Only a 
reference to the American
UL1046 or German DIN18869 is
considered as definitive identi-
fication. In addition, the separa-
tors should have undergone a
flame arresting test in accor-
dance with DIN 18869-5. This
standard specifies appropriate
fat separators for large kitchen,
as devastating air duct fire have
occurred there in the past. At
present it is the strictest test
standard for flame-arresting 
capacity and is increasingly
being applied by industrial
equipment suppliers as a guide-
line for selecting fat separators.    

What should an operator who
is still using old filters do?

The only thing that can be
done is to exchange it for a cy-

clone separator. Because of
the standardized dimensions
this can be done without any
problems. Or, a duct separator
can be built into the waste air
duct – between the extractor
hood and heat recovery sys-
tem. This traps the remaining
aerosols which the fat filter
does not hold back. Preferably
this is combined with an odour
neutralizer. The duct separator
is a very cost-effective solu-
tion, especially in the case of
major emissions. (See also box)  

Doesn’t the incorporation of a
UV system behind the extrac-
tor hood also help?  

UV rays eliminated odours,
not fat particles, and also re-
quire good preliminary separ-
ation of the fat aerosols. Other-
wise the UV tubes quickly be-
come covered with fat and 
have to be constantly cleaned
or replaced. This is also fre-
quently skimped on during
planning.  

It is also often asserted that
UV systems convert the fat in-
to ash. All that has been scien-
tifically proven is the short-
wave UV radiation – not UV-C
radiation – generates ozone,
and this ozone neutralizes or-
ganic odour molecules. As the
UV tubes become very hot 
during operation, a small pro-
portion of fat evaporates, but
the conversion of fat into white
ash, as is occasionally prom-
ised in the advertisements, is
not scientifically tenable. 
www.reven.de/kuechennebel
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Fettnebel und Gerüche weg
Reven entwickelte einen kombinierten Fettnebel- und
Geruchsabscheider für Lebensmittelverarbeiter. Vor-
gesehen ist er für den Einbau in den Abluftkanal der
Lüftungsanlage.Die dreistufige Ausführung umfasst 

einen Zyklon-Abscheider zum Abfangen feinster Fett-
nebel, ferner ein UV-System und 

einen Edelstahlkatalysator zur Beseiti-
gung von Geruchsstoffen. Die Ab-

scheideleistung ist in Stufen regelbar,
was die Standzeit der Kombination –

vor allem der UV-Röhren – bis auf
20.000 Betriebsstunden erhöht. 

Laut Reven sind Geruchsabscheider nur
schwierig in vorhandene Abzugshauben
einzubauen. Der Kanalabscheider dage-

gen sei installationsfreundlich und 
leicht nachrüstbar. 

No more fatty mist and odours
Reven has developed a combined fatty mist and odour se-
parator. It is intended for incorporation into the waste air
duct of the ventilation system. The three-stage design
comprises a cyclone separator for trapping fine fatty mist,
a UV system and a stainless steel catalyser for the highly

efficient elimination of odours.
The separation power can be
adjusted in stages, which pro-
longs the service life of the com-
bination, particularly that of the
UV tubes, up to 20,000 operating
hours. According to Reven,

odour separators can only be built
into existing extractor hoods with
difficulty. The answer to this prob-
lem is the duct separator, as it is

simple to install and easy to upgrade.



D as IfPD Institute for Pro-
duct Development hat
hier 22 Kriterien für ei-

nen guten USP erstellt. Ein
Produkt mit dem entsprechen-
den USP ist umso einfacher zu
verkaufen, je mehr die folgen-
den Voraussetzungen erfüllt
sind:

1. Der richtige Zeitpunkt
Zunächst ist der Zeitpunkt für

die Festlegung des USP die Ba-
sis. Er wird in der Regel nach
der zweiten Gesprächsserie, vor
den Gesprächen zu den Per-
spektiven festgelegt. Somit
deutlich vor der Produktion. 

2. Konzentration
Der USP ist auf das Produkt

auszurichten. Dieser kann er-
gänzt werden um besonderen
Service, Qualität, besondere –
für den Kunden positiv bewer-
tete – Vertriebswege o. ä. Auch
der Preis kann im Ausnahmefall

(entweder besonders niedrig
oder hoch) gesetzt werden. 

3. USP gibt Antworten
Es geht darum, die Standard-

fragen des Kunden zu beant-
worten, die er sich vor dem
Kauf  stellt:
• Was ist das? Worum geht es?
• Ist das etwas für mich? Für

wen ist das?
• Was habe ich von dem Pro-

dukt?, Was bedeutet das 
Produkt für mich und meine
Umgebung?, Aus welchen
Gründen soll ich das Produkt
kaufen?, Was ist der besonde-
re Vorteil und Nutzen am
Produkt?, Wobei hilft es mir?

Der USP muss klare Lösungs-
versprechen beinhalten. Es
zählen keine Produkteigen-
schaften.

4. Der Nutzen
Das Produkt muss dem Kun-

den einen deutlichen Nutzen

The IfPD Institute for Prod-
uct Development has es-
tablished 22 criteria for a

good USP. The more the follow-
ing conditions are fulfilled, the
easier a product with an appro-
priate USP is to sell:  

1. The right time
First of all the time of deter-

mining the USP forms the basis.
In general it is defined after the
second series of discussions, 
before discussions on the per-
spective, i.e. before production.

2. Concentration
The USP must be directed at

the product. It can be supple-
mented by special services,
quality, certain distribution 
paths – positively valued by the
customer – or similar aspects. In
exceptional cases the prices can
also be set (either particularly
low or particularly high).  

3. The USP provides answers
It is a matter of answering the

standard questions asked by a
customer before making a
purchase:  
• What is it? What is it about?
• Is that something for me? For

whom is it?
• What will I get out of the F
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Ein neues Produkt am Markt zu positionieren ist heute schwieriger denn je. Um sich vom
Mitbewerber hervorzuheben muss, ein Produkt das einzigartige Verkaufsversprechen, den so
genannten USP, mitbringen. Dies muss bei der Produktentwicklung berücksichtigt werden.

The unique benefit
Today, positioning a new product on the market
is more difficult than ever. In order to distinguish
itself from the competition a product must have
a unique selling proposition, known as the USP. 

Der einzigartige Nutzen

Marketing & Produktdesign
Marketing & Product Design



bringen. Der USP löst ein klar
umrissenes Problem des Kun-
den. Und zwar ein so großes
Problem, dessen Lösung für ihn
einen Erfolgsfaktor darstellt. Je
näher der USP an einem großen
Erfolgsfaktor liegt, desto leich-
ter lässt sich das Produkt ver-
kaufen. Der USP soll zum Kauf
anregen. Der Nutzen muss über
den USP so in Auge springen,
dass der Kunde auch bereit ist,
dafür mehr Geld auszugeben.

5. Häufigkeit des Problems
Je häufiger der Kunde mit

dem Problem konfrontiert wird,
desto mehr wird er nach einer
Lösung suchen.

6. Bedürfnis und Leistung
Der USP muss das Käufermo-

tiv, das dringende Bedürfnis
bzw. die Wunscherfüllung ent-
halten. Am besten ist eine Kom-
bination aus Käufermotiv und
dem aussagekräftigsten kon-
kreten Leistungsvorzug des
Produkts. Hier sollte der stärks-
te Vorteil des Produkts verbun-
den mit dem Merkmal heraus-
gearbeitet werden. Auf keinen
Fall sollten nur die Leistungs-
merkmale im USP aufgezeigt
werden.

7. Abgrenzung
Der USP beschreibt die Un-

übertrefflichkeit in einem Seg-
ment. Begriffe wie „Kompe-
tenz“, „Qualität“ und „Service“
eignen sich nicht zur Abgren-
zung. Die Produkte müssen aus
der Sicht des Kunden weitaus
mehr Nutzen liefern, als die
Produkte der Konkurrenz. Am
besten ist es, wenn es keine al-
ternative Lösung von Mitbe-
werbern gibt. Dabei muss der
USP unverwechselbar mit dem
Produkt in Verbindung stehen.
Ist es dem Mitbewerbern mög-
lich, den USP mittelfristig zu
kopieren, sollte ein anderer
USP gewählt werden, der noch
nicht belegt ist. 

8. Einfache Kommunikation
Um die Funktion des USP

auch im Unternehmen zu ver-
deutlichen, gibt es eine 
anschauliche Fragestellung:
„Wie würden Sie einem Be-
kannten das Besondere an
Ihrem Produkt erklären?“ Da-
mit sich die Kunden den USP
weitererzählen können, muss

product?, What does the 
product mean to me and my
environment?, On what 
grounds should I purchase
the prod-uct?, What is the
particular advantage and 
benefit of the product?, What
does it help me with?

The USP must contain clear 
solution propositions. Product
properties do not count.  

4. The benefit
The product must clearly 

benefit the customer. The USP
solves a customer’s clearly defi-
ned problem, indeed such a big 
problem that solving it repre-
sents a success factor for the 
customer. The closer the USP is
to a major success factor the 
easier it is to sell the product.
The USP should encourage the 
customer to buy. Through the
USP the benefit must be so evi-
dent that the customer is also
prepared to spend more money
on it.  

5. Frequency of the problem
The more the customer is

confronted with the problem
the more he will seek a solution.  

6. Need and performance
The USP must include the

purchaser’s motive, the urgent
requirement or wish fulfilment.
Best of all is a combination of
the purchaser’s motive and 
the most convincing specific
performance advantage of the
prod-uct, whereby the greatest
advantage of the product com-
bined with the feature should be
worked out. Under no circum-
stances should only the per-
formance features be set out.  

7.  Demarcation
The USP describes the sup-

remacy in a segment. Terms
such as competence, quality
and service are not suitable for
demarcation. From the custom-
er’s point of view the products
must provide much greater 
benefits than the competitors’
products. Best of all is if there
are no alternative solutions by
competitors, whereby the USP
must be unmistakably associa-
ted with the product. If the com-
petition succeeds in copying the
USP in the medium term, a dif-
ferent USP that is not already in
use should be selected.

Maschinenfabrik LASKA Ges.m.b.H., Makartstraße 60, A-4050 Traun - AUSTRIA
Telefon +43-7229-606-0, Fax +43-7229-606-400, www.laska.at, e-mail: laska@laska.at

„SuperGrinder“ WWB 200

Meat Processing Machinery   -   Fleischereimaschinen

Cutter - Grinder - Mixer - Automatic Production Lines

EMULSIFIER „NanoCutter“ FZ 225

FLEISCHWÖLFE 130-400 mm

MISCHMASCHINEN 130-4500 l

GEFRIERFLEISCHSCHNEIDER 2-10 to/h

FROZEN MEAT CUTTERS 2-10 to/h

CUTTERS 65-750 l

Feinstzerkleinerer für Emulsionen.  

Standard-, Vakuum- oder Kochkutter für

schnittklare Rohwurst, Brüh- und Kochwurst.

Zur kontinuierlichen Zerkleinerung von

Gefrierfleischblöcken beliebiger Form.

Mischen, standardisieren oder

massieren, mit Z-Armen,

Mischpaddel und Spiralwellen.

Füllwölfe, Winkelwölfe, Gefrierfleischwölfe,

Mischwölfe mit bester Schnittleistung.

Standard cutters, vacuum cuttersand cooking cutters, to processclear cut dry sausage, fineemulsions and cooked sausage.

Continuous automatic cutting offrozen meat blocks, any shape.

MIXING MACHINES 130-4500 l

Mixing, standardizing or homogenizinglarge batches and massaging ham,equipped with Z-shaped mixingarms, mixing paddles and spirals.

Automatic mincers, angle mincers,
frozen meat mincers, mixer-grinders.Clear, clean cut.



dieser merkbar und merkwür-
dig (= würdig gemerkt zu wer-
den) sein.

9. Problem und Erfolgsfaktor
Je größer das zentrale Pro-

blem des Kunden ist, und je
größer die Angst, das Problem
nicht in den Griff zu bekom-
men, desto offener sind Kun-
den für Lösungen. Erfolgreiche
Produkte richten sich auf die
Probleme und Erfolgsfaktoren
der Kunden und liefern genau
dazu eine Lösung. 

10. Auf lange Sicht
Das Problem und der Er-

folgsfaktor müssen auch noch
in Zukunft den Kunden Kopf-
zerbrechen bereiten. Je lang-
fristiger, desto besser.

11. Problemlösung 
Je mehr Komplexitität mit

dem Produkt abgedeckt wird,
weil die Kunden die Lösung
nicht alleine vornehmen kön-
nen, desto mehr Hilfe wird an-
genommen. Das Produkt muss
eine einfache Lösung bieten.

12. Akzeptanz der Mitarbeiter
Alle Mitarbeiter – insbeson-

dere in der Produktentwick-
lung und mit Kundenkontakt –
müssen den USP des Produk-
tes kennen bzw. sie müssen
vom Nutzen und dem USP
überzeugt sein.

13. Spitz statt breit
Die herausragenden Nutzen

eines Produktes sind im USP
auf maximal drei Nutzen zu
beschränken. Mehr Argumen-
te würden den Kunden nur
verwirren. Aufgrund der Reiz-
überflutung hat der Mensch
keine Lust und ist auch nicht in
der Lage, lange Werbebot-
schaften aufzunehmen. Des-
halb sollte der USP kurz und
knapp auf das aus Kundensicht
wichtigste Wort reduziert wer-
den. 

14. Jeder Buchstabe zählt
Das Produkt soll nicht nur

anders sein (unique), sondern
auch den Kunden begeistern
(selling). Der Unterschied des
Produkts muss deutlich wahr-
genommen werden. Zudem
muss es ein wichtiges Grund-
bedürfnis erfüllen. 

15. Ehrlichkeit
Der USP muss halten was er

verspricht. Das entscheidet
häufig über den Erfolg bzw.
Misserfolg eines Produkts. Bei
Nichteinhaltung des Verspre-
chens kaufen die Kunden ein-
mal und nie wieder. 

16. Verständlichkeit
Der USP muss leicht ver-

ständlich sein und den Sprach-
gebrauch der Kunden entspre-
chen. Nur was sofort verstan-
den wird, weckt Interesse und
kann zum Kauf bewegen.
Durch den USP müssen Asso-
ziationen und Bilder im Kopf
des Kunden hervorgerufen
werden, auch wenn er das Pro-
dukt noch nicht kennt. 

17. Glaubhaft
Der Kunde muss an den Nut-

zen des Produktes und die 
Lösung seines Problems durch
das Produkte glauben. Hier
können Produktpräsentatio-
nen und Testimonials helfen. 

18. Belegbarkeit
Jedes Wort im USP muss be-

weisbar, am besten quantifi-
zierbar, sein. Um dies wirklich
glaubhaft zu vermitteln, sollten
Fakten genannt werden, die
jeder versteht.

19. Konkret
Die Lösung muss konkret be-

nannt werden. Hier können
Zahlen hilfreich sein.

20. Verben statt Substantiven
Der USP besteht aus Verben.

Das was Kunde mit dem Pro-
dukt macht und was er davon
hat. Verben sind leichter zu
merken und fordern zum Han-
deln auf. Substantive wirken
eher statisch.

21. Emotionen
Gute USPs treffen insbeson-

dere den Bauch und das Herz.
Sie lösen positive emotionale
Reaktionen aus.

22. Positiv formuliert
Der Mensch kann Vernei-

nungen nicht zu Bildern verar-
beiten und blendet diese somit
aus. Deshalb: Begriffe wie
„keine“, „nicht“ u.ä. im USP
und in der Werbung ignorie-
ren. Bernadette Wagenseil

8. Simple communication
In order to make the function

of the USP clear within the com-
pany too, a demonstrative ques-
tion can be posed: “How would
you explain what is special 
about your product to somebody
you know?“ So that customer
can pass on the USP, it must be
noticeable and noteworthy.  

9. Problem and success factor 
The greater the customer’s

central problem, and the grea-
ter the fear of not being able to
deal with the problem, the more
open the customer is to solu-
tions. Products that are success-
ful are directed towards the 
problems and success factors of
customers and provide a solu-
tion precisely for these.   

10. In the long term
The problem and the success

factor must also continue being a
cause of worry to the customer in
future too. The longer the better.   

11. Problem solution  
The more complexity covered

by the product, as the cus-
tomers cannot bring about a so-
lution themselves, the more
help is accepted. The product
must offer a simple solution.  

12. Employee acceptance
All employees, especially

those in product development
and those in contact with the
customers, must be familiar
with the USP of the product and
must be convinced of the bene-
fit and the USP.   

13. Specific vs. broad-based
The outstanding benefits of a

product should be restricted to a
maximum of three in the USP.
More arguments would only
confuse the customer. Through
being overwhelmed by stimuli,
people do not want to, and are
unable to, take in long adver-
tising messages. The USP
should therefore be shortly and
simply reduced to one word.
The most important attribute
from the customer’s point of
view should be selected. 

14. Every letter counts
The product should not only

be different (unique), but
should appeal to the customers

(selling). What is different about
the product should be clearly
seen. In addition, it must meet
an important basic need.  

15. Honesty
The USP must do what it 

promises. This is frequently
what decides whether a product
is a success or failure. If promi-
ses are not kept, the customers
will buy once and never again.  

16. Comprehensibility 
The USP must be easily un-

derstood and be in language
that the customer uses. Only
what is immediately understood
arouses interest and can pro-
mote a purchase. Through the
USP associations and images
must be formed in the custom-
er’s mind, even if he or she does
not yet know the product.  

17. Credibility 
The customers must believe

in the benefit of the product and
the solution to their problem by
it. Product presentations and 
testimonials can help here.  

18. Evidence-based
Every word in the USP must

be verifiable – preferably quan-
tifiable. In order to make this
really plausible to the custom-
ers, facts should be stated that
everyone understands.  

19. Concrete
The solution must be specific-

ally named. (e.g. numbers)

20. Verbs rather than nouns
The USP consists of verbs.

What the customer does with
the product, and what he or she
gains from it. Verbs are easier to
remember and invite actions.
Nouns on the other hand have a
static effect. 

21. Emotions
Good USPs touch a nerve and

the heart. They trigger positive
emotional reactions. 

22. Positively formulated
People cannot form mental

images from negations and 
therefore blank them out. For
this reason ignore words such
as “no“, “not“ etc. in the USP
and in advertising.

Bernadette Wagenseil
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ANZEIGE

Köstliche Gourmet-Erlebnisse
im Premiumsegment

Attraktive und hochwertige Kochpökelwaren 
liegen absolut im Trend. Eine starke Kunden-
nachfrage und die Chance auf eine hohe 
Wertschöpfung sind weitere Argumente dafür,
dieses Sortiment zu pflegen und weiter aus -
zubauen. 

Kochpökelwaren weisen, je nach Zuschnitt, 
einen niedrigen Fettgehalt auf und erfüllen
somit die Anforderungen einer kalorien -
bewussten Ernährung, ohne dabei auf den 
Genuss verzichten zu müssen.

Deshalb bietet die HAGESÜD INTERSPICE 
speziell für die Adventswochen eine vielseitige
Produktpalette von hoch wertigen Spezialitäten
an, die im Premiumsegment angesiedelt sind
und auf die individuellen Bedürfnisse in den 
Regionen zugeschnitten werden können:

★ Festtags-Honig-Schinken – feinwürzig, 
saftig und elegant im Geschmacksprofil 
mit einer feinen Kruste von Mandeln 
und Pistazien.

★ Festtags-Krusten-Schinken, rustikal 
in der Optik, deftig und würzintensiv 
im Geschmack.

Zusätzliche Verkaufsmöglichkeiten im Bistro, 
Imbiss oder Party-Service bieten außerdem 
die Snacks:

★ Schinken-Kürbiskern-Törtchen

★ Schinken-Käse-Hörnchen

★ Pfifferling-Quiche mit Kochschinken

Aktuelle Rezeptideen können direkt über das Internet  
unter www.hagesued.de, per E-Mail an 

info@hagesued.de oder auch kostenfrei 
direkt angefordert werden:

HAGESÜD INTERSPICE
Gewürzwerke GmbH & Co. KG
Saarstraße 39
71282 Hemmingen
Tel.: 07150/94 26 80
Fax: 07150/94 28 80

El-do-LAK für Bestgeschmack

Egal für welche Produktidee man sich entscheidet, El-do-LAK ist 
harmonisch für den jeweiligen Ansatzschwerpunkt konzipiert und 
sorgt mit seiner abgestimmten Wirkung für ein sorten spezifisches 
Genusserlebnis auf höchstem Niveau.

Der HAGESÜD-Rezeptdienst bietet mit hohem technologischem 
Know-how die Voraussetzung, um Kochpökelwaren auf höchstem 
Qualitätsniveau herzustellen. Folgende Ziele werden dabei erreicht:

★ Attraktive Optik

★ Sortentypische Geschmacksausbildung mit deutlichem 
Pökelaroma, das den Fleischeigengeschmack unterstützt

★ Schnelle, intensive Umrötung und Farbhaltung

★ Bester Scheibenzusammenhalt

★ Hervorragende Bindung

★ Hohes Safthaltevermögen, optimale Konsistenz

★ Angenehmer Biss



A ls produktschonende
Technik zum Haltbar-
machen bietet MicroPast

neue Freiheiten bei der Rezep-
tur. In nur zehn Minuten wer-
den MHD-Fristen von 90 Ta-
gen erreicht. Gemeinsam mit
Walter Rück von IPS, der die
Maschinenlösung entwickelt
hat, stellen sich die beiden Ge-
schäftsführer den Fragen der
Redaktion.

Mit welchen Aspekten der
Lösung punkten Sie bei 
Lebensmittelherstellern 
am meisten? 

Peter Gabriel: Chilled Food-
Hersteller haben uns von
ihrem Entweder/Oder Dilem-
ma berichtet. Entweder sie
wählen ein schonendes Ver-
fahren – dann ist die Haltbar-
keit eingeschränkt. Oder sie
bieten dem Handel eine be-
quemere MHD-Frist. Dafür
müssen sie dann Abstriche in
Kauf nehmen, was die Optik
des Gerichts angeht. Je nach
Rezeptur leidet auch das 
Geschmackserlebnis merklich.

Mit MicroPast können sie jetzt
beides haben: eine bessere
Produktqualität und gleichzei-
tig eine längere Haltbarkeit
von bis zu 90 Tagen. Hinzu
kommt ein enormes Kos-
teneinsparpotenzial. Das In-
teresse an diesem, zum Patent
angemeldeten System ist dem-
entsprechend groß.

Was sind die Unterschiede,
was die Gemeinsamkeiten zu
etablierten Techniken?

Carlo Keller: Diese Techni-
ken unterscheiden sich grund-
legend voneinander. Fangen
wir mit den Gemeinsamkeiten
an: Es sind alles Verfahren zur
Haltbarkeitsverlängerung von
gekühlten Convenience-Pro-
dukten. Wesentliche Unter-
schiede gibt es bei der Art und
Weise, wie die einzelnen Ver-
fahren dies erreichen und wie
die Endqualität durch das Ver-
fahren beeinflusst wird. Auch
müssen die betriebswirtschaft-
lichen Unterschiede der Ver-
fahrenskosten mit in die Be-
trachtung einbezogen werden.

This new method of con-
servation preserves prod-
uct quality while afford-

ing exciting scope for new 
recipe ideas. It can also claim
to provide outstanding effi-
ciency: A best-before date of
90 days can be achieved in
just 10 minutes. Joined by
Walter Rück from IPS, who de-
veloped the machine solution,
the two CEOs met up with the
editorial team to answer ques-
tions about the new develop-
ment.

What are the aspects of the
solution food producers rate
most highly? 

Carlo Keller: Chilled food
manufacturers have told us
about the “either/or“ di-
lemma they face. Either they
choose a method to maximize
the preservation of food qua-
lity – which compromises 
shelf life. Or they offer retail-
ers a more convenient best-
before date limitation. This
means having to accept com-
promises in terms of visual
meal appeal. Depending on
the recipe, this can signifi-
cantly detract from the taste
experience. MicroPast allows
food producers to enjoy the
best of both worlds: Improved
product quality and at the F
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Viele gute Ideen für
gekühlte Fertiggerichte

sind schon an den
Möglichkeiten der
Verfahrenstechnik

gescheitert. Dabei müssen
die Hersteller innovativ

sein, um einen der
begehrten Regalplätze im
Handel zu erobern. Peter
Gabriel, IPS International
Packaging Systems und

Carlo Keller, Creative New
Food können jetzt mit

MicroPast Abhilfe
schaffen. 

Gentle shelf-life extension
Plenty of great ideas for chilled ready meals
have come up against the limitations of available
process technology in the past. Carlo Keller of
Creative New Food and Peter Gabriel of IPS
International Packaging Systems have put two
and two together and made five in the form of a
new system called MicroPast. 

Schonende 
Haltbarkeitsverlängerung



Wie stellen sich die Unter-
schiede zu etablierten Techni-
ken im Einzelnen dar?

Carlo Keller: Beginnen wir
mit dem Vergleich zur Pasteu-
risation, an die wir uns, wie
der Name MicroPast schon
sagt, gedanklich angelehnt
haben. Wir haben hier die 
Energiequelle Autoklav durch
die vorteilhaftere Energiequel-
le Mikrowellenenergie ausge-
tauscht. Der Koch- und Pas-
teurisationsprozess vollzieht
sich so in nur einem Prozess-
schritt im Mikrowellentunnel.
Indem wir die thermischen
Strapazen für die Lebensmittel
reduzieren, steigern wir ihre
sensorische Qualität markant
und senken gleichzeitig die
Produktionskosten um 10 bis
25 %. Je nach Rezeptur ist da-
mit erstmals eine gekühlte
Haltbarkeit von bis zu 90 Ta-
gen möglich. Die Haltbarkeit
von 20 bis 90 Tagen ist auch
schon der wesentliche Unter-
schied zu den von Ihnen ange-

sprochenen anderen Verfah-
ren. Cook-Chill hat eine
MHD-Grenze von ca. 12 Ta-
gen, bei Hot Fill und Sous Vide
liegt sie bei ca. 24 Tagen und
in der klassischen Pasteurisa-
tion sind es ca. 40 Tagen.

Gibt es Warengruppen, bei
denen die Vorteile des Ver-
fahrens besonders zum Tra-
gen kommen? Und gibt es an-
dererseits Produkte, für die
MicroPast nicht geeignet ist?

Carlo Keller: Vorteile gibt
es bei allen kochsensiblen Le-
bensmitteln wie Gemüse,
Fisch, Meeresfrüchte und Ge-
flügel. Das kommt daher, dass
es sich bei MicroPast im Prin-
zip um ein Dampfdruckverfah-
ren handelt, bei welchem die
Mikrowelle nur als vorteilhafte
Energiequelle fungiert. Da-
raus folgt, dass die etwaigen
Nachteile im Bereich von frit-
tierten Convenience-Produk-
ten und zähem, zweitklassi-
gem Fleisch liegen.

same time an extended mini-
mum shelf life of up to 90
days. Added to this is the
enormous potential for cost
savings. The surge of interest
we have registered in the
new patent-registered system
reflects these benefits.

How does MicroPast differ
from established methods?

Carlo Keller: There is no
straightforward answer to
this question, as these techni-
ques differ fundamentally
from each other. Let’s start
with what they have in com-
mon: They are all methods to
extend the best-before date
of chilled convenience prod-
ucts. Underlying differences
exist in the way the different
methods achieve this aim and
in how the end quality is in-
fluenced by the respective
process. The economic diffe-
rences entailed in the pro-
cessing costs also have to be
entered into the equation.

What do these differences
look like in detail?

Carlo Keller: Perhaps we
could start by a comparison
with pasteurization, which as
the name MicroPast suggests,
formed the underlying think-
ing for the new technique. 
In this case, we swapped the
autoclave as the energy source
with the more beneficial ener-
gy source of the micro-wave.
Here, the cooking and pasteu-
rization process take place in
just one process step in the
microwave tunnel. By redu-
cing the thermal stress on the
food, we are able to signifi-
cantly increase its sensory
quality, while reducing prod-
uction costs by between 10
and 25%. Depending on the
recipe, for the first time this
allows us to achieve a chilled

shelf life of up to 90 days. This
20 to 90 days best-before date
is the main factor which dis-
tinguishes the technique from
the other methods you men-
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Risco GmbH 
D-73614 Schorndorf Germany - Vorstadtstr. 61-67 |Tel. +49 7181 92740 |Fax +49 7181 927420 | info@risco.de

www.risco.de

Die Vorteile
- Kompaktes und luftfreies Produkt
- Automatische Produktansaugung
- Großvolumige Kammern im Fördersystem
- Gleichmäßige und schonende Produktförderung
- Hohe Leistung und genaue Gewichtsportionierung
Risco: solutions for moving you forward.

RISCO RS 2005V: Die echte Schinkenfüllmaschine
Die RISCO-Schinkenfüllmaschine RS 2005V 
wurde speziell zum Füllen von ganzen Schweine-, 
Rind- und Geflügelfleischstücken konzipiert.
Das groß dimensionierte RISCO-Long-Life-
Fördersystem gewährleistet eine schonende, 
beschädigungsfreie und exakte Füllung der
empfindlichen Fleischstücke.

The power comes 
from within



Können Sie Angaben zu den
Stückkosten im Vergleich zu
anderen Verfahren machen?

Peter Gabriel: Dies hängt
natürlich von den Gerichten
selbst, den Herstellverfahren,
deren Größe und der Produk-
tionsleistung ab. Die enormen
Einsparungen werden durch
das vereinfachte Produktions-
verfahren erzielt. Diese Kos-
tenreduktion wird durch weni-
ger Kochverluste, weniger 
Logistik- und Personalkosten
sowie das kontinuierliche Pro-
duktionsverfahren anstatt dem
Batchbetrieb erzielt. Bei einer
Jahresproduktion von z. B. vier
Millionen Einheiten werden
pro Gericht schätzungsweise
18 Cent eingespart. Das jähr-
liche Einsparpotential liegt so-
mit bei ca. 720.000 €.

Aus welchen Komponenten
besteht die Maschinenlö-
sung? 

Peter Gabriel: Dies ist von 
der Aufgabenstellung abhängig
und davon, welches bestehende
Equipment genutzt werden
kann. Üblicherweise fängt der
Lieferumfang beim Tiefziehen
eines Behältnisses oder beim
Entstapeln von tiefgezogenen
Trays an. Dann kommt das Bela-

den bzw. Füllen der Produkte,
das Aufbringen und Versiegeln
der Oberfolie. Von dort aus geht
es in den Mikrowellentunnel
mit anschließendem Begasen
und Etikettieren des MicroPast
Etiketts. Den Abschluss bilden
die Kühlstrecke und die End-
verpackung bis hin zum Palet-
tieren. Gegebenenfalls bietet
IPS auch den Anschluss an ein
vorhandenes Warenlager bzw.
die LKW-Beladung an. Der
Platzbedarf liegt ca. 25 % unter
dem, was ein Verfahren mit 
Autoklaventechnik benötigen
würde.

Herr Rück, Sie sind bei IPS
für die maschinentechnische
Umsetzung verantwortlich.
Welche Herausforderungen
haben sich Ihnen gestellt?

Walter Rück: Um die Prozess-
schritte in einen kontinuierli-
chen, automatischen Prozess
umsetzen zu können, mussten
wir ein eigenes Maschinen-
konzept entwickeln. Für jeden
Prozess haben wir die am bes-
ten geeigneten Lieferanten
ausgewählt. So z. B. für die 
Gasinjektion, den Mikrowel-
lentunnel und die Etikettie-
rung. Vielen Dank Herr Rück,
Herr Gabriel und Herr Keller.

tioned. Cook-chill methods
achieve a minimum shelf life
of around twelve days, while
hot fill and sous-vide achieve
around 24 days, and classical
pasteurization around 40 days. 

Are there any product groups
which benefit particularly
from this process? 

Carlo Keller: The benefits
are apparent when working
with any type of cooking-sen-
sitive foods such as vege-
tables, fish, seafood and poul-
try. This is because in essence
MicroPast is a type of vapour
process in which the micro-
wave simply functions as a 
beneficial source of energy.
Consequently, any drawbacks
are found in the deep-fried
convenience product sector
and when dealing with tough,
class II meat qualities. 

From the point of view of in-
vestment costs for the plant,
from what sort of production
volume does the technique
become viable?

Peter Gabriel: If we are 
talking about a new invest-
ment, I would say this method
is viable even from the smal-
lest production quantities. If

you plan to invest in MicroPast
as a replacement for conven-
tional techniques, then the
payback equation looks high-
ly attractive even from prod-
uction volumes of less than
three million ready meals.

Are you able to provide an
indication of piece costs com-
pared to other techniques?

Peter Gabriel: Of course
this depends on the meals
themselves, the manufactur-
ing method, size and produc-
tion output. The enormous 
savings achievable are due to
the simplified production pro-
cess. This cost reduction is
achieved through lower cook-
ing losses, lower logistical and
personnel costs and also
through the use of a con-
tinuous production method in-
stead of batch operation. With
an annual production output
of say 4 million units, it is pos-
sible to save an estimated 18
cents per meal. Which gives
us an annual potential for 
savings of some 720,000 Euro. 

What components make up
the machine solution? What
is the footprint required by
the basic equipment?

Peter Gabriel: Once again,
this depends on the terms of
reference and on how much
of the existing equipment
can be used. Generally speak-
ing, the scope of supply starts
with equipment for deep 
drawing a container or de-
stacking deep-drawn trays.
This is followed by product
loading or filling, then pos-
itioning and sealing the up-
per film. The products are
then transported into the
microwave tunnel, then sub-
sequently gassed and the
MicroPast label applied. The
final steps are the cooling
section and final packaging
through to palletizing. Where
applicable, IPS also provides
a link to an existing ware-
house or to the truck loading
bay. The footprint is around
25 per cent smaller than
would be required for a pro-
cess using the autoclave
technique.
Thank you for the interview
Mr Gabriel and Mr Keller. G
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1 Tray denesting, filling and sealing/ Entstapeln, Füllen
und Versiegeln

2 Food cooking and pasteurisation by continuous micro-
wave tunnel/ Kochen und Pasteurisieren der Lebens-
mittel im kontinuierlichen Mikrowellentunnel

3 Gas flushing with atmosphere exchange and closing
by Micropast label/ Schutzgaszuführung mit Gasaus-
tausch und Verschließen durch MicroPast Label

4 Spiral cooler/ Spiral cooler
5 Secundary packaging i.e. tray sleeving/ Sekundäre

Verpackung, d. h. Schalen-Banderolen

MicroPast ist ein neuartiges
Verfahren zur Haltbarmachung
von Fertigmenüs. 
MicroPast is a new type of 
preservation method for ready
meals.
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D ie 1982 mit 110 Ausstel-
lern initiierte regionale
Fachausstellung Fach-

pack erreichte in diesem Jahr
mit 1.351 Ausstellern, von de-
nen 21 % aus dem Ausland
stammten, eine Rekordbeteili-
gung. Neben 1.068 deutschen
Ausstellern waren 283 auslän-
dische Unternehmen vertre-
ten, vorwiegend aus den Nie-
derlanden, der Schweiz, der
Tschechischen Republik sowie
aus Italien, Österreich, Frank-
reich und Belgien. Gemeinsam
mit der Fachmesse Printpack
für Verpackungsveredelung
und der Logintern für Ver-
packungslogistik, bot die
Fachpack eine Übersicht über

wichtige Fortschritte der letz-
ten Zeit. Dabei wurden auch
die Fortschritte in der Packmit-
telproduktion von der Druck-
vorstufe und dem Verpack-
ungsdesign bis zur Druck-
weiterverarbeitung und die 
Fortschritte in der Ver-
packungslogistik von Kommis-
sionier- bis zu Verladesyste-
men und bis zu Warensiche-
rungssystemen berücksichtigt.

Das Ausstellungsprogramm,
das die Nürnberger Messe in
den letzten Jahren entwickelt
hat, bot den Ausstellern die
Möglichkeit, Entwicklungen
vorzustellen, die für die He-
bung des Niveaus der Ver-
packungen und für die Ratio-

Initiated in 1982 with 110 ex-
hibitors, the regional exhibi-
tion ‘Fachpack’ this year 

reached a record attendance
with 1,351 exhibitors, of which
21% came from abroad. In ad-
dition to 1,068 German exhibi-
tors, 283 foreign enterprises
were present, mainly from the
Netherlands, Switzerland, the
Czech Republic, as well as
from Italy, Austria, France and
Belgium. Together with the

trade fair ‘Printpack’ for pack-
aging refinement and the 
‘Logintern’ fair for packaging
logistics, the Fachpack offered
an overview of important re-
cent progress. Also included
were the progresses in pack-
aging supplies production
from pre-press and packaging
design up to print finishing,
and the progresses in pack-
aging logistics from picking
and loading systems up to ar-
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Progress in Packing
At the Nuremberg exhibition center, the 18th
trade fair for packaging solutions, Fachpack
2010, took place from September 28 to 30, 2010. 

Fortschritte
im Verpackungswesen
Im Nürnberger Messezentrum fand vom 28. bis 30. September 2010 
die 18. Messe für Verpackungslösungen statt, die Fachpack 2010. 
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nalisierung der Verpackungs-
prozesse wichtig sind. 

Die Ausstellunsfläche ist von
4.274 m2 (1982) auf 48.135 m2

(2010) angestiegen.

Sonderausstellungen
Hervorzuheben sind 2010

die Sonderschau „Nachhaltig
Produzieren und Verpacken“,
die einem der wichtigsten Ge-
sprächsthemen der Fachkreise
Rechnung trägt, die Sonder-
schau „Marktplatz innovativer
Logistiklösungen“ und die Ex-
ponate mit den prämierten
Verpackungen vom Wettbe-
werb um den Deutschen Ver-
packungspreis 2010.

Der Titel der Sonderschau
„Nachhaltig produzieren und
verpacken“ ist ein Hinweis,
dass Untersuchungen zur
Nachhaltigkeit Erzeugnisse
und Verpackungen berück-
sichtigen müssen. In der Aus-
stellung waren Hersteller von
Packstoffen sowie von Pack-
mitteln und Packhilfsmitteln,
außerdem auch Hersteller von
Maschinen und Geräten ver-
treten. Mit den Exponaten
wurde verdeutlicht, dass die
Kriterien der Nachhaltigkeit
auf den gesamten Lebenszy-
klus von Produkt und Ver-
packung anzuwenden sind
und zu einem ökologischen
und ökonomischen Handeln
auf der Grundlage sozialer An-
forderungen führen müssen.
Dabei ist die Nachhaltigkeit als
Chance und als Erfolgsfaktor
zu begreifen. Die Vielfalt 
der bestehenden Möglichkei-
ten konnte hier nur angedeutet
werden. Als Beispiele seien 
u. a. Verpackungen aus nach-
wachsenden Rohstoffen, ver-
ringerte Emissionen bei der
Produktion und der Ein-
sparung an Energie und Was-
ser genannt. Dank einer mo-
dernen Leistungselektronik
hilft eine Verpackungsmaschi-
ne, den Energieaufwand um 
20 % zu verringern. Zu beach-
ten ist hierbei auch der unter
dem Kurzwort LOHAS (von 
Lifestyle of Health and Sus-
tainability bzw. nachhaltiger
und gesunder Lebensstil) ge-
kennzeichnete Wertewandel.

Die Sonderschau „Markt-
platz innovativer Logistiklö-
sungen“ rückte kostensparen-

de Ideen bei der Lösung logis-
tischer Aufgaben in das Blick-
feld. Die Schau war vom Insti-
tut für Distributions- und Han-
delslogistik des Vereins zur
Förderung innovativer Verfah-
ren in der Logistik vorbereitet
worden. Neun namhafte Aus-
steller vermittelten auf einer
Fläche von 200 m² zahlreiche
Anregungen. Sie informierten
zugleich über neue Entwick-
lungen bei elektronischen und
optischen Identifikationsver-
fahren sowie bei Konzepten für
neue innovative Kommissio-
niersysteme und für das RFID-
gestützte Supply-Chain-Mana-
gement, außerdem über neue
Software für Staplerleit- und
Lagerverwaltungssysteme.

Deutscher Verpackungs-
wettbewerb

Eine besondere Beachtung
fand die Sonderschau mit den
im Deutschen Verpackungs-
wettbewerb 2010 ausgezeich-
neten Produkten. Dieser Wett-
bewerb um den Deutschen
Verpackungspreis findet seit
47 Jahren statt. Der jüngste
Wettbewerb war der 33ste. 

Unter den neu entwickelten
Verpackungen, die zum Wett-

ticle surveillance systems.The
exhibition program developed
by the Nuremberg Fair over
the past years offered the ex-
hibitors the opportunity to
present developments that are
important for raising the level
of packaging and to streamli-
ne the packaging process. The
exhibition surface grew from
4,274 m2 (1982) to 48,135 m2

(2010).

Special Exhibitions
Especially to emphasize,

there are the special exhibiti-
on “Nachhaltig Produzieren
und Verpacken“ (produce and
pack sustainably), which 
takes the professionals’ most
important discussion topics in-
to consideration, the special
exhibition “Marktplatz in-
novativer Logistiklösungen“
(market place of innovative 
logistics solutions) and the ex-
hibits with the award-winning
packaging from competing for
the German Packaging Award
2010.

The title of the special exhi-
bition “Nachhaltig Produzie-
ren und Verpacken“ is an in-
dication that studies on sus-
tainability have to consider
products and packaging. Man-
ufacturers of packaging and
packaging materials and ac-
cessories were represented at
the exhibition, as well as man-
ufacturers of machines and
devices. By means of the exhi-
bits it was made clear that the
criteria of sustainability have
to be applied to the entire life
cycle of product and pack-
aging and that it must lead to
ecological and economic ac-
tion on the basis of social
needs. Here, the sustainability
is to be understood as a chance
and as a success factor. The di-
versity of existing possibilities
could be nothing but outlined
here. Among other, prominent
examples include packaging
made of renewable resources,
reduced emissions within the
production process and sav-
ings in energy and water.
Thanks to modern power elec-
tronics, a packaging machine
helps to reduce energy con-
sumption by 20%. Also to be
noted here is the change in 
values, which is described by

the acronym LOHAS (Lifestyle
of Health and Sustainability).

The special exhibition
“Marktplatz innovativer Logi-
stiklösungen“ brought cost-
saving ideas for solving logis-
tical tasks into focus.  The
show had been prepared by
the Institute for Distribution
and Trade Logistics of the So-
ciety for the Promotion of In-
novative Practices in Logistics.
Nine well-known exhibitors
mediated  numerous sugges-
tions in an area of 200 m2. At
the same time, they gave in-
formation about new develop-
ments in electronic and optical
identification techniques, as
well as in concepts for new in-
novative picking systems for
the RFID-based supply chain
management. In addition,
they informed about new soft-
ware for stacker control and
warehouse management sys-
tems.

German Packaging 
Award 2010

The special exhibition found
particular attention with the
products awarded with the
German Packaging Award
2010. This competition for the
German Packaging Award has
been held for 47 years. The re-
cent competition was the 33rd. 

The developments for the
meat industry had a remark-
able share among the newly
developed packaging that had
been submitted to the compe-
tition. Especially to mention as
an award-winning packaging
are: A deep drawn packaging
called EasyPeelPoint, which
was presented by Seal Pack
GmbH. When developing this
package, important prerequi-
sites for easier handling were
created. By pressing the top
film, which covers the pack-
aged product in the plastic
shell, into the little hollow at
the edge of the shell, the cold
welding can partially be dis-
solved, so that the package
can be opened easily. Seniors
will be pleased about this just
as they will welcome the good
grip of the package’s shape.

Also to emphasize is a pack-
aging, called Culi-Dish, for
ready meals with different
food components that have
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bewerb eingereicht wurden,
hatten die Entwicklungen für
die Fleischwirtschaft einen be-
merkenswerten Anteil. Als
prämierte Verpackungen sind
speziell zu nennen: eine als 
EasyPeelPoint genannte Tief-
ziehverpackung, die von der
Sealpack GmbH vorgestellt
worden war. Bei der Entwick-
lung dieser Verpackung wur-
den wichtige Voraussetzungen
für eine erleichterte Handha-
bung geschaffen. Durch das
Eindrücken der Oberfolie, die
das verpackte Gut in der
Kunststoffschale abdeckt, in
die kleine Mulde am Rand der
Schale kann die Kaltver-
schweißung partiell gelöst
werden, so dass die Packung
bequem zu öffnen ist. Senioren
werden dies ebenso begrüßen
wie die griffige Form der Ver-
packung.

Hervorzuheben ist auch 
eine Culi-Dish genannte Ver-
packung für Fertiggerichte
mit verschiedenen Speise-
kom-
ponenten, die unterschiedli-
che Garzeiten benötigen. Die
Verpackung besteht aus ei-
nem Tray aus Wellkarton,
Schalen aus Polypropylen so-
wie Foliendeckeln. Hersteller
ist die wiezoplast AWZ b.v.
Die Verpackung wird bereits
für den Fleischwaren-Einzel-
handel sowie für Fertigmenü-
Hersteller und Teller-Groß-
kunden genützt. Die genann-
ten Beispiele sind ein Beleg für
die Leistungsfähigkeit der
Verpackungsproduzenten in

Deutschland, die trotz der Kri-
se mit Optimismus in die Zu-
kunft sehen. In der Bundesre-
publik Deutschland wurden
2009 Packmittel im Wert von
28,4 Milliarden € hergestellt,
insgesamt 17,7 Millionen
Tonnen. Die Produktion an
Verpackungsmaschinen be-
lief sich in diesem Jahr auf 
4,4 Milliarden €, von denen
1,4 Milliarden € auf Ge-
tränkeverpackungsmaschinen
entfielen. Mehr als 80 % der
Erzeugnisse der etwa 300
Verpackungsmaschinenher-
steller wurden exportiert.

An der Packmittelprodukti-
on haben Verpackungen aus
Kunststoff einen Anteil von
12,5 Milliarden € – etwa 44 %
des gesamten Marktvolu-
mens. Im Hinblick auf den
Produktionswert folgen Pa-
pier, Karton und Pappe mit
8,9 Milliarden € oder 31 %
des Marktanteils sowie Me-
talle mit 5,3 Milliarden € und
Glas mit 1,7 Milliarden Euro.
Am Volumen des Verpa-
ckungsmarktes sind die Me-
talle mit fast 19 % und Glas
mit 6 % beteiligt.

Am Produktionswert der
deutschen Industrie sind die
Verpackungen mit 2 % betei-
ligt, in der Lebensmittelin-
dustrie mit 7 bis 8 %. Nach
dem Krisenjahr 2009 sind die
Auftragseingänge wieder ge-
stiegen, im 1. Halbjahr 2010
im Verpackungsmaschinen-
bau um 17 %.
Prof. Dr. Dr. Günter 
Grundke

different cooking times. The
packaging consists of a tray
made of corrugated card-
board, polypropylene shells
and foil lids. The manufac-
turer is wiezoplast AWZ b.v.
The packaging is already used
by the meat retail trade, as well
as by ready meal producers and
major plate customers.

The examples mentioned
testify the efficiency of pack-
aging manufacturers in Ger-
many, who, despite the crisis,
look to the future with opti-
mism. In 2009, packaging to
the value of 28.4 billion euros
was produced in the Federal
Republic of Germany, totaling
17.7 million tons. This year,
the production of packaging
machinery amounted to 4.4
billion euros, of which the 
share of beverage packaging
machinery came to 1.4 billion
euros. More than 80% of the
products of the approx. 300

packaging machinery manu-
facturers were exported.

In the packaging material
production, plastic packaging
has a share of 12.5 billion eu-
ros – about 44% of the total
market volume. With regard to
the production value next are
paper and cardboard with 8.9
billion euros, or 31% of market
share, as well as metals with
5.3 billion euros and glass
with 1.7 billion euros. Metals
have a share of almost 19% in
the total volume of the pack-
aging market, and glass is in-
volved with 6 %. With respect
to the production value of the
German industry, packaging is
involved with 2%; within the
food industry with 7 to 8%. Af-
ter the crisis of 2009, orders
grew in the packaging machi-
nery by 17% within the first six
months of 2010.  
Prof. Dr. Dr. Günter 
Grundke
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Aromabarriere, Glanz, sehr
gute Bedruckbarkeit sowie vor -
handene antistatische Eigen-
schaften von Interesse. Da jede
Folie nicht in allen Bereichen
Bestnoten erzielen kann, ist es
wichtig, für die einzelne Sparte
Eigenschaften festzulegen, die
den Mehrwert ausmachen. 
Inwiefern jede Biofolie dem
Anspruch an Nachhaltigkeit
gerecht wird, spiegelt die CO2-
Bilanz wider, wozu Einzelfall-
untersuchungen erfor der lich
werden. Kunststoffe, bei denen
Verrottungsbeschleuniger wie
z. B. Mn-basierende Pro-Oxi-
danten zugesetzt werden, die
langkettige Polymere aufspal-
ten, sodass ein mikrobiotischer
Abbau an schließend möglich
wird (abiotischer bzw.
Oxo-Abbau), werden
nicht zu den Bioplastics
gezählt. Ebenso nicht sol-
che, die unter UV-Einwir-
kung abbaubar sind. Des-
halb existieren für die oxo-
oder UV-abbaubaren Kunst -
stoffe europaweit derzeit kei-
ne Normen oder Zertifizierun-
gen.

Ob bioabbaubare Kunst-
stoffe innerhalb von 180
Tagen bei einer gewis-

sen Feuchtigkeit und Tempera-
tur in Kompostieranlagen ab-
baubar sind, wird in Europa
nach EN 13432 überprüft, d. h.
im Vergleich zu Referenzmate-
rial wie Zellulose muss 90 % zu
CO2, H2O und Biomasse zer-
setzt worden sein, wobei wäh -
rend des gesamten Abbau -
prozesses das austretende CO2
zu messen ist. Anschließend
wird der Kompost gesiebt, der
nicht mehr als 10 % des Aus-
gangsmateriales in Fragmen-
ten > 2 mm sowie keine gifti-
gen Substanzen oder Schwer-
metalle enthalten darf. Auch
sollten durch die Kompostie-
rung der pH-Wert, Salzgehalt,
Mikroelemente etc. nicht 
negativ beeinflusst und das
Keimen und Wachsen von 
Referenzpflanzen überprüft
worden sein.

Neben der Bioabbaubarkeit
bzw. Kompostierbarkeit sind
aber auch eine hohe Fettdich-
te, gute Wasserdampfdurchläs-
sigkeit, zufrieden stellende

fluence on the pH, salt content,
microelements, etc., and the
germination and growth of 
reference plants is also to be
monitored. 

In addition to biodegradabili-
ty or suitability for composting,
other factors such as a high fat
density, good water vapour
permeability, satisfactory aro-
ma barrier, shine, easy print-
ability and antistatic properties
are also of interest. Since not
every plastic can achieve top
marks in every area, it is impor-
tant to specify properties that
are particularly crucial for each
sector. The degree to which
each bioplastic meets the re-
quirements for sustainability is
reflected in the CO2 balance,

for which individual investi-
gations are required.

Plastics to which
compost ac-

celera-
tors,

In Europe, tests are being car-
ried out, on the basis of EN
13432, to determine whether

biodegradable plastics will de-
grade at a certain humidity and
temperature in composting
plants within 180 days; i.e. in
comparison with reference ma-
terials such as cellulose, 90%
must have broken down into
CO2, H2O and biomass, with
the CO2 produced being meas-
ured during the entire decom-
position process. After this, the
compost is sieved, since it is not
allowed to contain more than
10% of the initial material in
fragments > 2 mm or any toxic
substances or heavy metals.
The composting is also not 
allowed to have a negative in-
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Bioplastics - Status Quo
Unter Bioplastics werden Kunststoffe
verstanden, die aus nachwachsenden
Rohstoffen hergestellt werden und biologisch
abbaubar sind.  Zu Biokunststoffen zählen aber
auch Materialien, die aus fossilen Rohstoffen
hergestellt werden und bioabbaubar sind.

The term ‘bioplastics’ is used to describe
plastics that are produced from renewable raw
materials for biodegradable or non-
biodegradable products and biodegradable
plastics made from renewable or fossil raw
materials.



bioplastics as important. At the
moment, the following bioplas-
tics are available:

Green polyethylenes: These
are not biodegradable, but they
are made from renewable raw
materials such as ethanol or 
sugar cane.

Starch-based products (mai-
ze, potatoes, etc.): All biopoly-
mers are certified according to
EN 13432, so that they can be
processed into plastic films or
injection moulded articles. 
Products such as Biolice� (Li-
magrain), Bioplast� (Biotec),
Solanyl� (Rodenburg Biopoly-
mers B.V.), Biopar� (Biop Bio-
polymer Technologies AG ) or
Plantic� R1 (Plantic Technolo-
gies) have a good gas and 
aroma barrier, but the blocking
effect against moisture is low
for all of these materials. On the
other hand, they are stable in
contact with oils or fats, have
good anti-static properties and
can be easily printed. Even if
they cannot yet be used in
high-quality packaging plants

Eigenschaften und 
Anwendungsbereiche

Trotz intensiver Forschung
lassen sich die Biopolymere
nicht in allen Bereichen der Le-
bensmittelindustrie zufrieden
stellend einsetzen. Deshalb
hält Jan Switten, Berater für
Kunststoffe und Verpackung,
Saint-Louis/Frankreich eine
flächendeckende Substitution
erdölbasierter Kunststoffe in
Kürze nicht für möglich. Da
aber die Entwicklung von
Kunststofffolien basierend auf
fossilen Brennstoffen gut 50
Jahre dauerte, hält er die Ent-
wicklungsfortschritte im Be-
reich der Biofolien für sehr be-
achtlich. 

Grüne Polyethylene: Sie
sind nicht biologisch abbaubar,
aber aus erneuerbaren Roh-
stoffen wie Ethanol bzw.
Zuckerrohr hergestellt.

Produkte, basierend auf
Stärkebasis (Mais, Kartoffeln
etc.): Alle Biopolymere sind
nach EN 13432 zertifiziert, so
dass sie sich zu trüben Folien
oder Spritzgussartikeln verar-
beiten lassen. Produkte wie
Biolice® (Limagrain), Bioplast
(Biotec), Solanyl® (Rodenburg
Biopolymers B.V.), Biopar®

(Biop Biopolymer Technologies
AG ) oder Plantic® R1 (Plantic
Technologies) verfügen über
eine überzeugende Gas- und
Aromabarriere, jedoch ist 
die Sperrwirkung gegenüber

such as Mn-based pro-oxidants
which split linear polymers so
that microbiotic breakdown
then becomes possible (abiotic
degradation or oxo-biodegra-
dation), are not counted as bio-
plastics. Nor are those which
are biodegradable in UV light.
This is why there are currently
no standards or certifications
throughout Europe for oxo-bio-
degradable or UV-biodegrada-
ble plastics.

Properties and application
Despite in-depth research,

biopolymers cannot be used sa-
tisfactorily in all areas of the
food industry. For this reason,
Jan Switten, a consultant in
plastics and packaging in
Saint-Louis/France, does not
think that they will be repla-
cing petroleum-based plastics
across the board in the near 
future. But because the deve-
lopment of plastic films based
on fossil fuels took a good 50
years, he regards the progress
made in the development of

Feuchtigkeit bei allen Materia-
lien eher gering. Hingegen
verhalten sie sich gegenüber
Ölen oder Fetten stabil, weisen
antistatische Eigenschaften auf
und sind gut bedruckbar. Auch
wenn sie aufgrund ihrer man-
gelnden mechanischen Eigen-
schaften noch nicht in hoch-
wertigen Verpackungsanlagen
verwendet werden, lassen sie
sich z. B. zu Tragetaschen oder
Abfallsäcken, landwirtschaft-
lichen Folien oder Ver-
packungsmaterial für frische
Erzeugnisse verarbeiten. 

Produkte aus modifizierter
Stärke: Diese Biopolymere wie
Mater-Bi® (Novamont S.P.A.)
sind nach EN 13432 kompos-
tierbar sowie auch für den hei-
mischen Komposthaufen ge-
eignet. Die Eigenschaften des
Materials lassen sich an die
Anforderungen anpassen; d. h.
eine Extrusion der Polymere
zur Folie ist möglich, so dass
Flaschen oder Cast- bzw. Blas-
folien hergestellt werden kön-
nen, ebenso wie Produkte 
im Thermo- oder Spritzgus-
sverfahren. Dabei bleibt das
Material auch unter 0°C noch
elas-tisch und wird u. a. für
Einkaufstaschen, im landwirt-
schaftlichen Bereich, für Ther-
moform-Trays oder auch Be-
cher/Besteck z. B. im Fast-
Food-Sektor eingesetzt.

Biopolymere aus PLA (Poly-
lactic Acid  bzw. Poly-Milch-
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Bitte fordern Sie unsere neueste DVD an!

Eichendorffstr. 5 · 91586 Lichtenau
Tel. 0 98 27/ 3 54 · Fax 0 98 27/ 75 04
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www.eberhardt-gmbh.de

• Verwendung von Spülmittel,
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• mit 9 kW Heizkörper und 

integrierter Klarspülung 

• Maschine komplett isoliert• geräuscharm

Rauchstock-
reinigungs-
maschine



säure): Hergestellt z. B. von
Nature Works unter der Be-
zeichnung Ingeotm handelt es
sich um ein festes Material mit
guten mechanischen Eigen-
schaften, das visuell APET
(amorphes Polyethylenterapht-
halat) in Nichts nachsteht.
APET wird auf Basis von Ethy-
lenglycol und Terephthalsäure
im Extrusionsverfahren herge-
stellt, ist hochtransparent und
extrem stoßfest sowie in einem
Temperaturbereich von -40°C
bis +70°C und in Tiefziehma-
schinen einsetzbar. Hingegen
ist die Hitzebeständigkeit von
PLA eher gering (max. 45°C),
die Gas- und Aromasperrwir-
kung jedoch äußerst gut. Auch
wenn bislang PLA kein Freund
von Feuchtigkeit ist, lassen
sich die endgültigen Ver-
packungseigenschaften noch
durch eine zusätzliche Barrie-
reschicht  deutlich verbessern.

Polyhydroxy Alkanoate (PHA)
aus Zucker: Landwirtschaft-
liche Rückstände tragen durch
mikrobakterielle Fermentation
zur Gewinnung von Polyhy-
droxy Alkanoaten (PHA) bei
(Fa. Tianan Biologic). Dabei
verwandeln Mikroben Glu-
kose und eine kleine Menge
Propionsäure in das PHBV-
(Polyhydroxy-butyrate-valera-
te) Polymer, das sie in ihren
Zellen lagern. Am Ende der
Fermentation können 80 %
vom Gesamtgewicht der Mi-
kroorganismen extrahiert wer-
den. Das PHBV-Polymer-Pul-
ver wird allein durch Einsatz
von Wasser bei niedrigen Tem-
peraturen extrahiert.  Die li-
nearen Polyester zeichnen sich
durch einen Schmelzpunkt
zwischen 40°C und 180°C aus.
Das bekannteste Polymer ist
das PHB (Polyhydroxybutano-
at). Als eine Art Biopolyester
wird PHBV aus Mais gewon-
nen, ist resistent gegen Wasser,
Gase und Aromen und wird un-
ter Kompostbedingungen mit
Hilfe von Bakterien völlig in
CO2, Wasser und Biomasse zer-
setzt. Im Spritzgussverfahren
kann z. B. Mikrowellengeschirr
hergestellt werden, aber auch
Blasformen, Plattenextrusion
und Beschichtungen sind mög-
lich. Weitere Anwendungs-
möglichkeiten wie Blasfolien
werden derzeit entwickelt.

because of their poor mechani-
cal properties, they can be ma-
de, for example, into carrier
bags or waste bags, agricultu-
ral plastic film or packaging
materials for fresh products. 

Products made from modi-
fied starch: These biopolymers,
such as Mater-Bi� (Novamont
S.P.A.), can be composted in ac-
cordance with EN 13432 and
are also suitable for compost
heaps at home. The properties
of the material can be modified
in line with requirements; i.e.
the polymers can be extruded
to produce plastic film, for use
as bottles or cast/blown films,
along with products made
using thermo or injection mould-
ing processes. The material re-
mains elastic even at temper-
atures below 0°C, and can be
used for such items as shopping
bags, for agricultural purposes,
for thermoform trays or plastic
cups/cutlery in the fast-food
sector, for example.

Biopolymers made from PLA:
(polylactic acid): manufactured,
e.g., by Nature Works under
the name of Ingeo™, this is a 
rigid material with good me-
chanical properties that is just
as good visually as APET
(amorphous polyethylene te-
rephthalate). APET is made
using ethylene glycol and te-
rephthalic acid in an extrusion
process, is highly transparent
and extremely impact-resistant

and can be used in a tempera-
ture range of -40°C to +70°C
and in deep-drawing ma-
chines. In contrast, the heat re-
sistance of PLA tends to be low
(max. 45°C), but the gas and
aroma barrier effect is extreme-
ly good. Even if PLA is not par-
ticularly kind to moisture  yet,
the final packaging properties
can be considerably improved
by applying an additional bar-
rier layer (e.g. from SiOx).

Polyhydroxyalcanoates (PHA)
made from sugar: Agricultural
by-products use microbacterial
fermentation to help obtain po-
lyhydroxyalcanoates (PHA) (Ti-
anan Biologic). In this, micro-
bes convert glucose and a small
quantity of propionic acid into
the PHBV (polyhydroxybutyra-
te-valerate) polymer, which
they store in their cells. At the
end of the fermentation, 80% of
the total weight of the microor-
ganisms can be extracted. The
PHBV polymer powder is ex-
tracted solely by the addition of
water at low temperatures. The
linear polyesters are characteri-
sed by a melting point between
40°C and 180°C. The most fa-
mous polymer is PHB (polyhy-
droxybutyrate). PHBV is a sort
of biopolyester that is obtained
from maize and that is resistant
to water, gasses and aromas
and breaks down completely
into CO2, water and biomass in
composting conditions with the
help of bacteria. It can be used
to make microwave dishes, for
example, using the injection
moulding process, but blown
moulds, plate extrusion and
coatings are also possible.
Other applications such as blo-
wn plastic films are currently
being developed.

Cellulose-based materials:
Innovia has developed a num-
ber of materials that can be
composted in domestic or indus-
trial conditions in accordance
with EN 13432. The materials
are high-shine and transparent
and have good barrier proper-
ties against gases combined at
the same time with a reason-
able moisture barrier, which
means that NatureFlextm plas-
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Materialien auf Zellstoff ba-
sierend: Innovia hat etliche
Materialien entwickelt, die im
Haushalt oder unter indus-
t riellen Bedingungen gemäß
EN 13432 kompostierbar sind.
Die Materialien sind hochglän-
zend sowie transparent und
weisen gute Sperrschichtei-
genschaften gegenüber Gasen
auf, bieten gleichzeitig aber
auch eine ordentliche Feuch-
tigkeitsbarriere, sodass sich die
Folie NatureFlextm auch für
Verpackungen für Obst oder
Gemüse eignet. 

Erweiterter Einsatzbereich
Da die meisten Biomate -

rialien bzgl. der Barriereeigen-
schaften noch nicht den An-
sprüchen der Vepackungsin-
dustrie genügen, wird durch
das Blending mit anderen 
fossilen oder biobasierten 
Produkten versucht, bessere
Eigenschaftsprofile zu schaf-
fen: Purac entwickelt Stereo-
Isomere aus PLA wie Pura lacth
bestehend aus den L- und D-
Isomeren mit einem Schmelz-
punkt zwischen 96-100°C. Das
Material Puralacth weist eine
ver besserte mechanische und
thermische Stabilität auf und
ist u. a. für die Herstellung von
recyclebarem Plastik geschirr
und -besteck geeignet.

BASF hat mit Ecoflex� ein
vollständig biologisch abbau-
bares Polyester auf Basis petro-

Biogene Verpackungen /
Variety of biological packaging



chemischer Rohstoffe ent-
wickelt, aus dem sich kompo-
stierbare Verpackungen und
Folien herstellen lassen. Unter
Einbezug von Ecoflex� werden
bei dem Biopolymer PLA, ge-
wonnen aus Mais stärke, besse-
re mechanische Eigenschaften
erzielt. Stärke-Blends aus Eco-
flex� FS mit PLA tragen den
Namen  Ecovio� FS, wobei Eco-
vio� FS Paper für den Kunst-
stofftyp für Papierbeschich-
tung steht und Ecovio FS
Shrink Film für die Herstellung
von Schrumpf  folien entwickelt
wurde. Dabei beinhaltet Eco-
vio FS Shrink Film t66 %, Eco-
vio FS Paper 75 % des auf Bio-
basis basierenden Materials
Ecoflex, das Lebensmittelver-

tic film is also suitable
for packagings for
fruit and vegetables.
Scandinavia, on the

other hand, is suppor-
ting research projects

focussing, as with chito-
san, on by-products from

the fishing industry or, as with
xylophane, on by-products
from the forestry industry.

An expanded range of uses
Because most biomaterials

still do not meet the standards
of the packaging industry, es-
pecially from the point of view
of quality, attempts are being
made to create better property
profiles through blending with
other fossil or bio-based prod-
ucts:

Purac is developing stereo
isomers from PLA such as Pu-
ralact� consist of the L and D
isomers with a melting point
between 96 and 100°C. As a
material, Puralact� has far
greater mechanical and ther-
mal stability and is very suit-
able for the manufacture of
recyclable plastic dishes and
cutlery.

With Ecoflex�, BASF has 
developed a completely bio -
degradable polyester based on
petrochemical raw materials

packungen aus Stärke oder Pa-
pier wasserfest sowie fettbe-
ständig macht. Dabei ist die
mechanische Belastbarkeit von
Ecovio bei einer Foliendicke
von 25 µm der einer 50 µm
dicken konventionellen Poly-
ethylenfolie überlegen, so dass
die wasserdichte, verschweiß-
bare, bedruckbare und relativ
schmelzfeste Folie auch auf
konventionellen Blasfolienan-
lagen für Polyethylen verarbei-
tet werden kann. Zudem erfüllt
Ecoflex� sowohl die Europäi-
sche Norm EN 13432 zur Kom-
postierbarkeit von Werkstoffen
als auch die japanische Norm
GreenPla und den amerikani-
schen Standard ASTM 6400.

Dr. Jutta Banzer

from which compostable pack-
aging and plastic films can be
made. If Ecoflex� is added, the
biopolymer PLA, obtained from
maize starch, has better mech-
anical properties. Starch blends
made using Ecoflex� FS with
PLA bear the name Ecovio� FS,
with Ecovio� FS Paper being
the type of plastic used for coat-
ing paper, and Ecovio FS Shrink
Film  being developed for the
manufacture of shrink films.
Ecovio FS Shrink Film contains
66%, and Ecovio FS Paper 75%
Ecoflex, the bio-based material
that makes food packaging 
made from starch or paper wa-
terproof and fat-resistant. The
mechanical load capacity of
Ecovio, with a film thickness
of 25 µm, is superior to that of
a 50 µm conventional poly-
ethylene film, which means
that the waterproof, heat-seal-
able, printable and relatively
melt-resistant film can also 
be processed on conventional
blown film systems for poly-
ethylene. In addition, Ecoflex�
also meets the requirements of
EN 13432 on the compost-
ability of materials and those
of the GreenPla Japanese
standard and US standard
ASTM 6400.   

Dr. Jutta BanzerF
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Kunststoffgranulat / Plastic-Resins

Kostenlose Info-Pakete
Mit je bis zu 10 verschiedenen Katalogen + Urlaubsführer mit 300 Anbietern weltweit

Bitte Info-Paket(e) senden für: 

Vorname, Name:

Straße, Hausnummer:

PLZ, Ort:

Telefon:
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Augustenstraße 10
80333 Münchenoder faxen an: 089/370 60 111
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Wander-Urlaub

Fahrrad-Urlaub

Bauernhof-Urlaub Familien-Urlaub

Städte

Bauernhof Rad Wandern Städte Familie

Forschung
Research



64 5/2010

Ashworth
Stronger conveyor belts
Ashworth has been granted U.S. patent 7,735,637 for manufactu-
ring Omni-Pro conveyor belts featuring Zero-Tension, 360°  But-
tonless Welds, which are stronger and easier to clean than con-
ventional bridge-welded belts. The Zero-Tension, 360°  Buttonless
Welds are produced with an automated process that precisely po-
sitions each rod and then completely melts and fuses the rod and
link together, creating consi-
stently strong and smooth
welds. By eliminating tradi-
tional bridge welding with the
Zero-Tension 360°  Buttonless
Weld, all Omni-Pro® belts are
capable of withstanding the
highest loads in their class. Un-
like a traditional bridge weld,
the Zero-Tension 360°  Button-
less Weld is free from surface
imperfections and crevices, 
eliminating bacteria entrapments and improving cleaning charac-
teristics. In addition to the patented welding process, Omni-Pro’s
state-of-the-art link design includes a patented „wear shield leg“
that prevents welds from contacting spiral cage bars and permits
the belt to run smoother with less cage bar wear. Furthermore,
each link is manufactured with a patented coining process to pre-
vent break-in wear and reduce belt elongation, increasing belt 
life. Ashworth offers the all stainless steel Omni-Pro® belt in ¾, 1,
1.2 and 1½-inch pitch options with turn ratios ranging from 1.6 to
2.8 and belt widths from 12 to 60 inches. www.ashworth.com

Habasit   In Position gebracht
Habasit bietet in der Reihe HabaSYNC® Präzisions-Zahnrie-
men für den Einsatz in automatisierten Verpackungslinien.
Mit speziellen Beschichtungen und standardisierten oder indi-
viduell konstruierten Mitnehmerprofilen erfüllen sie unter-
schiedliche Transport- und Antriebsaufgaben. Genau ausge-
führte Riemenzähne, die in passgenau konstruierte Scheiben
greifen, und dehnungsmindernde Zugträger aus Stahl und
Aramid gewährleisten einen schlupffreien synchronen Be-
trieb, ruhigen Lauf und das exakte Positionieren von Produk-
ten. Beschichtungen mit griffigen Strukturen wie HAL, NAG,
Linatex, HAT-W, PU-gelb, Supergrip oder PU-Folie ermögli-
chen das flexible Anpassen des Fördermittels an das jeweilige
Fördergut. Zusätzlich aufgebrachte Profile dienen dem Sepa-
rieren, Sortieren und genauen Platzieren von Komponenten.
Dabei reicht die Stärke dieser Mitnehmer aus PU-Plattenware
bis zu zehn Millimetern. Die für den Stop-and-Go-Betrieb ge-

eigneten Zahnrie-
men bestehen aus
verschleißfestem,
thermoplastischen
Polyurethan (TPU,
92 Shore A). Lang-
lebigkeit und che-
mische Beständig-
keit zeichnen sie
aus. 
www.habasit.de

Stew and soups can be filled in films and plastic casings. Poly-clip
System’s solution for this type of packaging is called clip-pak®. Un-
like tinned foods, which are sterilised at 121°C, clip-pak® products
are usually pasteurised at temperatures of up to 90°C, and they thus
essentially retain their nutritional value, their fresh taste and their
appetising appearance. The freshness and quality of the product are
clearly recognisable thanks to the transparent plastic casing. De-
pending on production volume, clip-pak® units are clipped using
various types of clipping machines. The entire range of double-clip-
ping machines can be used, ranging from a PDC in small companies

to a TSCA 120 or even a TSA/ICA combination in 
industrial production. www.polyclip.com

Poly-clip System
Pumping & Clipping

Das Röntgen-System Raycon von S+S spürt eine Vielzahl von
Fremdkörpern auf: Metallverunreinigungen, Glas, Keramik,
Steine, Gummi, Knochen, PVC uvm. Es wird für die Endkontrol-
le von verpackten Produkten eingesetzt. Al-
uminiumbeschichtetes Verpackungsmaterial
oder metallisierte Folien sind kein Hindernis.
Die gleichzeitige Inspektion unter-
schiedlicher Produkte und Ver-
packungen selbst bei parallel lau-
fenden Linien ist möglich. Quer oder
versetzt liegende Produkte verursa-
chen keine Fehlermeldung. Das Röntgen-
Systemsorgt für eine optimale Bildverar-
beitung bei einer hohen Durchsatzge-
schwindigkeit. www.sesotec.com

S+S Separation and Sorting
Zuverlässige Kontrolle

Bizerba hat die Kontrollwaagen der CWE-Serie mit neuen Mög-
lichkeiten ausgestattet. Die CWE 1500 kann z. B. als Doppel-
spur-Variante in zweibahnige Verpackungslinien integriert
werden und dabei bis zu 800 Packungen pro Minute wiegen
und klassifizieren. Der Kunde kann dabei selbst entscheiden,
wie er mit der potenziellen Zusatzleistung umgeht: Er kann ent-
weder die Transportgeschwindigkeit beider Bänder halbieren
und somit den Produktionsfluss  stabilisieren und weniger 
fehleranfällig machen oder aber mit beiden Spuren auf maxi-
maler Geschwindigkeit einen neuen Durchsatz von bis zu 800
Packungen pro Minute erreichen. www.bizerba.com

Bizerba
Doppelspur-Lösung

Eintöpfe und Suppen lassen
sich einfach in Folien und
Kunstdärme abpacken. Bei
Poly-clip System heißt die
Verpackungsart clip-pak®.
Die clip-pak® Produkte wer-
den meistens bei Temperatu-
ren bis 90°C pasteurisiert und

behalten dadurch im Wesentlichen ihren Nährwert,
Geschmack und ihr Aussehen. Frische und Qualität des Produktes
sind durch den transparenten Kunststoffschlauch klar zu erkennen.
Das Verschließen der clip-pak® wird je nach Produktionsvolumen
mit verschiedenen Clipmaschinentypen durchgeführt. Von einer
PDC bis zu einem TSCA 160 oder einer TSA/ICA Kombination, bei
industrieller Produktion, kann das gesamte Doppel-Clip-Maschi-
nenspektrum zum Einsatz kommen. www.polyclip.com

Poly-clip System
Pumping & Clipping

Messe
Trade Fair
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Mit seinen Zerlegeanlagen bietet Singer & Sohn eine
umfassende Lösung für die Grob- und Feinzerlegung.
Von der Projektierung über die Fertigung bis zur Mon-
tage kommt dabei alles aus einer Hand und wird indi-
viduell ausgeführt. Das automatisch auf dem Zerlege-
band abgelegte Produkt wird mithilfe eines Laserstrahls ausgerich-
tet. So lassen sich Schweinehälften komplett in Teilstücke zerteilen.
Diese werden auf einer Waage einzeln gewogen und auf separaten
Feinzerlegebändern bearbeitet. Nach dem Sortieren können die Pro-
dukte in E2-Behälter abgelegt werden, um sie auf einer Vollbehäl-
terlinie dem Verwiegepunkt zuzuführen und nach der Datenerfas-
sung auf Paletten zu stapeln. Die entleerten, unreinen Behälter
durchlaufen währenddessen die Waschmaschine und werden dann
auf der Leerkastenlinie zurück transportiert und der Zerlegung wie-
der zur Verfügung gestellt. www.singer-und-sohn.de

Singer & Sohn
Maßgeschneiderte Zerlegeanlagen

With their disjointing systems, Singer &
Sohn offer comprehensive solutions for
course and fine disjointing processes for
pork, beef and small animals. From the pro-
ject planning to production and assembly,

they deliver everything from one hand. The product on the disjoin-
ting conveyor is aligned via a laser beam. In this way, pork halves
can be cut up into ham, shoulder, belly and middle piece. These
parts are then weighed individually on scales and subsequently
processed on separate fine disjointing belts. After having been sor-
ted, the products can be placed into E2 containers, in order to feed
them to the weighing point on a full-container line and after the da-
ta recording process they can be stored on pallets. The empty, dirty
containers meanwhile run through the washing machine and are
fed back. www.singer-und-sohn.de

K+G Wetter
Kontrollierter Kutterprozess
Mit dem Cutmix 70 L, den MAW D114, dem Vakuum-Cutmix
200 L und dem Hochleistungswolf G160 bietet K+G Wetter
Produkte für die Fleischwarenindustrie und das Fleischer-
handwerk. Die Bauweise des mit Edelstahl verkleideten, kom-
plett geschlossenen Gussständers des Cutmix, die heraus-
nehmbare Stauwand mit dem dadurch variablen Schneid-
raum, der erhöhte Schüsselrand sowie die Integration aller 
Aggregate wie elektrische Steuerung und Vakuumpumpe in
den Maschinen-Ständer sind die wesentlichen Eigenschaften
aller Cutmix-Maschinen. Wartungsarbeiten werden durch den
Einsatz einer automatischen Zentral schmierung auf ein Mini-
mum reduziert, ein stufenloser Schüsselantrieb sorgt für große
Variabilität und ideales Einzugsverhalten der Brätmasse ohne
Rückstau. Abschaltfunktionen für
Temperatur, Schüsselumdre-
hungen und Laufzeit sind
ebenso vorhanden wie eine
automatische Niveauregu-
lierung eines voreinstellbaren
Vakuum-Niveaus bei den 
Vakuum-Kuttern.  
www.kgwetter.de

With the Cutmix 70 L, the MAW D114, the Vacuum-Cutmix
200 L and the high-performance mincer G160, K+G Wetter
presens selected products for the meat industry and 
butchers. The design of the stainless steel housed, fully 
closed pouring stand, the removable retaining wall and the
variable cutting space this creates, the higher bowl wall as
well as the integration of all aggregates such as electronic
controls and vacuum pump into the machine stand are all
distinctive features of Cutmix machines. A centrally pos-
itioned touch screen enables the operation and monitoring
of all large machines. Maintenance work are reduced to a
minimum thanks to the centralised lubrication system, vari-
able bowl drive enables a high degree of flexibility and 
ideal intake properties for the sausage meat intake without
jamming. www.kgwetter.de

VC999
Vielfältige Vakuumverpackungslösungen
VC999 Verpackungssysteme bietet umfassende Verpackungslösun-
gen im Vakuumbereich. Das Unternehmen verfügt über eine breite
Produktpalette: Kammermaschinen
vom Tischmodell bis zur Ver-
packungslinie, Schalensiegler für
Gewerbe bis Industrie und Tiefzieh-
maschinen vom Kleinmodell mit
großer Leistung, bis hin
zur Industriemaschine
mit hohem Ausstoß. Zu-
sätzlich bietet VC999 alle
gängigen Folien-, Schalen-
und Beuteltypen an. Die K7
Vakuumkammer-Bandma-
schine wurde für die vielseitige
industrielle Produktion konzipiert.
Kompakt gebaut, leistungsstark und flexibel im Einsatz, bewältigt
sie jedes Verpackungsaufkommen. www.vc999.ch

Singer & Sohn
Tailor-made disjointing systems

K+G Wetter
Controlled cutter process



Internationaler Produktspiegel
International Product Spectrum

Autoklaven/ Autoclaves

Alles- und
Speckschneider
Food-slicers (bacon slicers)

Bolzenschussapparate
Slaughter guns

Be- und 
Entstapelgeräte
Stacking machines

Därme/ Sausage casings

holac Maschinenbau GmbH
Nattheimer Str. 104 • 89520 Heidenheim • Germany
Tel. (0 73 21) 9 64 50 Fax (0 73 21) 96 45 50
www.holac.de

Clipverschlusstechnik
Clip-sealing technique

Darmaufziehgeräte
Intestine hoisting machines

Brüh- und Enthaarungs-
maschinen
Scalding and dehairing machines

ASCA AUTOKLAVEN
Protokollierung über 
USB-Stick
CE-zertifiziert-
TÜV geprüft
100 – 1.500 l Inhalt,
alle Beheizungsarten
– sterilisieren
– pasteurisieren
– druckkochen

Telefon 0 69/98 55 07 61 • Fax 0 69/98 55 07 62
E-Mail ascaauth@aol.com
www.asca-consulting.com

Emmastraße 13 • D-63071 Offenbach am Main

Fachsenfelderstraße 33
D-73453 Abtsgemünd
Tel.: +49-7366-92096-0
Fax: +49-7366-92096-99
info@renner-sht.de
www.renner-sht.de

RENNER
Schlachthaustechnik Elektrische 

Betäubungsanlagen
Electrical stunning systems

Elektrische Viehtreiber
Electrical cattle prods

Dosenfüllmaschinen
Can filling machines

Tel.: +49(0)33434/ 14831
kontakt@kupo-berlin.de

www.kupo-berlin.de

kupo
Service und Handel 

mit neuen und gebrauchten 
Fleischereimaschinen

H. SPRENGER GmbH. Essen
www.sprenger-essen.de

Tel. +49(0) 2 01/ 2 99 95 • Fax +49(0) 2 01/ 2 99 97

DAMPFKESSEL  • TANKS
ANKAUF • VERKAUF

Dampfkessel und Tanks
- Gebrauchtanlagen
Second hand steam boilers 
and tanks

Abluftreinigung
Air cleaning devices

Abwasservorklärung
Waste water pre-treatment

Inh. Arild Steinmetz
34225 Baunatal • Porschestr. 19
Ruf 05 61/40 31 30
Fax 05 61/40 27 17
www.steinmetzohg.de
stohg@gmx.de

Industriepark Erasbach B1 • D - 92334 Berching
Phone +49 (0) 8462 94 22-0 • Fax +49 (0) 8462  94 22-22
e-mail info@singer-und-sohn.de
Internet www.singer-und-sohn.de

Niebling technische Bürsten GmbH
Industriestraße 12 • 91593 Burgbernheim

Tel.: +49 (0) 98 43 98 94-27
Fax: +49 (0) 98 43 98 94-20

E-Mail: info@niebling.com • www.niebling.com

Bürsten
Brushes

Brat- und Kochanlagen
Frying and cooking units

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

D - 83737 Irschenberg
Tel. ++49 (0) 8062 - 70 75 - 0

Fax ++49 (0) 8062 - 61 64
www.wvgkainz.de 
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K U T T E R ,  M I S C H M A S C H I N E N
WÖLFE, GEFRIERFLEISCHSCHNEIDER
A-4050 TRAUN, Makartstraße 60
Tel. 0043/72 29 606-0, Fax 0043/72 29 606-400

Mobi l te le fon  Deutsch land  0171-3139307

Entsehnungs maschi-
nen und -anlagen
De-tendoning machines

Etiketten/ Labels

RINDFLEISCH - ETIKETTEN
Etiketten ■ Farbbänder

Drucker ■ Scanner
Mit UNBEDENKLICHKEITSERKLÄRUNG
für direkten Kontakt auf Fleischprodukte!

System Print GmbH
Zum Tollberg 18
D-46499 Hamminkeln
Tel.: +49(0) 2852 / 9153-0
Fax.: +49(0) 2852 / 94101

Förder- und
Lagertechnik
Conveyor and storage technology

Fleischereimaschinen
Verpackungsmaschinen

Gebrauchtmaschinen
An- und Verkauf
Karl-Heinz Kröger

Birkengrund 2a
D-21423 Winsen a. d. Luhe

Telefon ( 0 41 71) 7 24 48
Fax ( 0 41 71) 7 46 08
Funk 0 172  540 15 55

www.kroeger-winsen.de

Gebrauchtmaschinen
Second-hand machines

KUNO WASSER GmbH
Brühler Str. 83

42657 Solingen
Telefon 0212/81 16 05
Telefax 0212/80 88 1
www.kuno-wasser.de

Entschwartungsklin-
gen u. Gattermesser
Derinder and slicer blades

Gefrierzwischenlagen
Refrigeration Spacer

www.aberson-abarn.com

Industriepark Erasbach B1 • D - 92334 Berching
Phone +49 (0) 8462 94 22-0 • Fax +49 (0) 8462  94 22-22
e-mail info@singer-und-sohn.de
Internet www.singer-und-sohn.de

Meissner / Laska
Service

Ersatzteile, Reparatur

Michael Müller
Bahnhofstraße 11 • 35713 Hirzenhain

www.fmh-mueller.de
Tel. 0 27 70/27 19 75 • Fax 0 27 70/27 19 76

Funk 01 77/8 11 84 27

Enthäutungsapparate
Skinning machines

Entkeimung
Sterilisation

Lesen Sie mehr dazu in...
More information 
about this in...

Förder- und
Lagertechnik
Conveyor and storage technology

Einweg- und Arbeits-
schutzkleidung, Food-
und Berufs kleidung
One way protective clothing

Fleischereimaschinen
Butchering machines

D - 83737 Irschenberg
Tel. ++49 (0) 8062 - 70 75 - 0

Fax ++49 (0) 8062 - 61 64
www.wvgkainz.de 
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Hygienetechnik
Hygiene technology

Internetservice
Internet Service

www.FleischNet.de

Kabinen-, Durchlauf -
waschanlagen
Cabin-type, run-through 
washing units

Knochenputzer- und 
Entfettungsgeräte
Bone cleaner and fat-removing 
apparatus

Klima- und 
Rauchanlagen
Maturing and smoke 
systems

Kochschinkensteaker
Cooked ham steakers

Kochkammern 
und -schränke
Cooking chambers and 
cabinets

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

info@autotherm.de

www.autotherm.de 
Tel 06554/ 9288-0          Fax:  06554/ 928826

Kotelettschneider
Chop cutters

holac Maschinenbau GmbH
Nattheimer Str. 104 • 89520 Heidenheim • Germany
Tel. (0 73 21) 9 64 50 Fax (0 73 21) 96 45 50
www.holac.de

Kühlfahrzeuge
Cooler vehicles

Kiesling Fahrzeugbau GmbH
Lauteracher Weg 10
89160 Dornstadt-Tomerdingen

Telefon 0 73 48 / 20 02 - 0
Telefax 0 73 48 / 20 02 - 40
E-Mail: info@kiesling.de

Info unter
Internet: www.kiesling.de

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

Gewürzmisch-
maschinen 
Seasoning mixing machines

Gewürze/ Spices

Gütezusätze
Processing additives

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Kippkoch- und
Bratkesselanlagen
Tilt-cook and boiler units

Ihr Weg in den russisch-
sprachigen Markt mit: 

Probeheft anfordern unter 
Telefon: 089/ 370 60 260

info@autotherm.de

www.autotherm.de 
Tel 06554/ 9288-0          Fax:  06554/ 928826

Grill-Marker
Grill markers

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Kontinuierliche 
Teflon-Bratanlagen
Continuous teflon fryers

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Kochkesselanlagen
Autoclaves

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Industrieküchen
Industrial kitchens

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

D - 83737 Irschenberg
Tel. ++49 (0) 8062 - 70 75 - 0

Fax ++49 (0) 8062 - 61 64
www.wvgkainz.de 
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Lesen Sie mehr dazu in...
More information 
about this in...

Kuttermesser
Cutter blades

Messer/ Knives

Kuttertechnik
Cutting technology

Mischmaschinen
Mixer machines

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

RISCO GmbH
Vorstadtstraße 61-67
D- 73614 Schorndorf

Telefon (07181) 9274-0
Telefax (07181) 9274-20

E-Mail: info@risco.de
www.risco.de

Messer für 
Lebensmittelverarbei-
tungsmaschinen
Knives for food-processors

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Pasteurisier-, Kühl- und
Tropfenabblasanlagen
Pasteurising, cold-storage, 
drainage units

Pökelinjektoren
Curing injectors

GGLLAASSSS  ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

Günther Maschinenbau GmbH
Bauhof 7, D-64807 Dieburg
Tel: 0 60 71/ 9878-0, Fax 987825
Internet: www.guenther-maschinenbau.de
E-Mail: info@guenther-maschinenbau.de

Pökel- und
Massiertechnik
Curing and massaging technology

Traditionsmarke der Profis

Messer . Werkzeuge . Wetzstähle . Schleifmaschinen

www.dick.de

Friedr. Dick GmbH & Co. KG
Postfach 1173 · D-73777 Deizisau 

Germany

Kunststoffverkleidung
Plastic covering

Kunstdärme
Artificial casings

 

BTE Maschinenbau GmbH
Systemtechnik und Service
für die Nahrungsmittelindustrie
Gewerbestraße 5
D-79730 Murg-Hänner
Telefon 0 77 63/89 99 + 89 90
Telefax 0 77 63/89 10

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

Kühltumbler
Cooling tumblers

Panier- und 
Frittieranlagen
Breaders and deep fryers

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Ihr Weg in den russisch-
sprachigen Markt mit: 

Probeheft anfordern unter 
Telefon: 089/ 370 60 260

Räder und Rollen
Wheels and casters

Suhner AG Bremgarten
Fischbacherstrasse 1
CH-5620 Bremgarten

Telefon: +41 56 648 42 42
Fax: +41 56 648 42 45
E-mail: suhner-export@suhner-ag.ch
www.suhner-ag.ch 

5/2010 69



Internationaler Produktspiegel
International Product Spectrum

Hermann Wiegand GmbH, 
Am Anger 27, 36169 Rasdorf, 

Tel: -49(0)6651/9600-0, 
Fax: +49(0)6651/9600-16,

Internet: http://www.h-wiegand.com, 
E-Mail: h-wiegand@web.de

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

Sortieranlagen
Sorting units

Trockner für 
Kunststoffbehälter
Dryer for plastic containers

Teigwarenkoch- 
und -kühlanlagen
Pasta cooking and cooling units

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.deSchleifmaschinen

Grinding machines

Günther Maschinenbau GmbH
Bauhof 7, D-64807 Dieburg
Tel: 0 60 71/ 9878-0, Fax 987825
Internet: www.guenther-maschinenbau.de
E-Mail: info@guenther-maschinenbau.de

Tumbler/ Tumblers

Schneidwerkzeuge
Cutting tools

Schmiermittel
Lubricants

59329 Wadersloh - Diestedde
Lange Straße 63 - 67
Telefon 0 25 20 / 89 - 0
Fax 0 25 20 / 89 - 50
info@berief.dewww.berief.de

Schlacht- und
Rohrbahnanlagen
Slaughter and pipe-lane units

Fachsenfelderstraße 33
D-73453 Abtsgemünd
Tel.: +49-7366-92096-0
Fax: +49-7366-92096-99
info@renner-sht.de
www.renner-sht.de

RENNER
Schlachthaustechnik

Spülmaschinen
Dishwashers

Traditionsmarke der Profis

Messer . Werkzeuge . Wetzstähle . Schleifmaschinen

www.dick.de

Friedr. Dick GmbH & Co. KG
Postfach 1173 · D-73777 Deizisau 

Germany

Rauchstockwasch-
maschinen
Smoke stick washing machines

Rauchstockwaschmaschinen, 
Kochpressen, Schinken- und 
Spindelpressen, Rauchwagen
Eichendorffstr. 5
91586 Lichtenau
Telefon: (0 98 27) 3 54
Telefax: (0 98 27) 75 04
www.eberhardt-gmbh.de

Sägen/ Saws

Rauchwürzpräparate
Smoke seasoning compounds

RAUCHWURZER
Schnelles Rauchwürzen ohne zeitaufwendiges

Räuchern mit unseren Würzern für
Fleisch-, Fisch- und Feinkostwaren

Gesellschaft für Nahrungsmitteltechnik
mbH Henning

Entwicklung, Herstellung und Vertrieb
von Nahrungsmittelpräparaten

Maurepasstraße 10
D- 24558 Henstedt-Ulzburg

Telefon (04193) 6673, Fax (04193) 93973
www: henning-wuerzer.de

E-Mail: info@henning-wuerzer.de

Schlachthof-
einrichtungen
Slaughterhouse equipment

Fachsenfelderstraße 33
D-73453 Abtsgemünd
Tel.: +49-7366-92096-0
Fax: +49-7366-92096-99
info@renner-sht.de
www.renner-sht.de

RENNER
Schlachthaustechnik

Schnitzelproduktions-
maschinen
Schnitzel-, cutlet production 
machines

In den Waldäckern 10, 75417 Mühlacker
info@niroflex.de

Tel. 07041/95440 Fax 07041/954455

Friedrich Münch GmbH + Co KG

Stechschutzschürze/ 
- handschuhe
Cut and stab protections 
aprons and gloves

Schlachthof-
einrichtungen
Slaughterhouse equipment

Content Service zum Top-Preis
Wir liefern Ihnen die Inhalte, 

die Sie brauchen.

Henneken
Edelstahlverarbeitung • Anlagentechnik

Behälterbau • Maschinenbau
Hedderhagen 10 • 33181 Bad Wünneberg
Tel. (0 29 53) 85 53 • Fax (0 29 53) 84 09

info@henneken-tumbler.de

D - 83737 Irschenberg
Tel. ++49 (0) 8062 - 70 75 - 0

Fax ++49 (0) 8062 - 61 64
www.wvgkainz.de 

Rauchwagen
Smoke carriages

Rauchstockwaschmaschinen, 
Kochpressen, Schinken- und 
Spindelpressen, Rauchwagen
Eichendorffstr. 5
91586 Lichtenau
Telefon: (0 98 27) 3 54
Telefax: (0 98 27) 75 04
www.eberhardt-gmbh.de
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Wursthüllen/ Casings

Zerlegeanlagen
Jointing units

Wölfe/ Mincers

RISCO GmbH
Vorstadtstraße 61-67
D- 73614 Schorndorf

Telefon (07181) 9274-0
Telefax (07181) 9274-20

E-Mail: info@risco.de
www.risco.de

Wetzstähle
Tool sharpening steels

Günther Maschinenbau GmbH
Bauhof 7, D-64807 Dieburg
Tel: 0 60 71/ 9878-0, Fax 987825
Internet: www.guenther-maschinenbau.de
E-Mail: info@guenther-maschinenbau.de

Walzensteaker
Cylindrical steakers
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Vakuum-Verpackung
Vacuum packaging

Verpackungsmaschinen
Packaging machines

Traditionsmarke der Profis

Messer . Werkzeuge . Wetzstähle . Schleifmaschinen

www.dick.de

Friedr. Dick GmbH & Co. KG
Postfach 1173 · D-73777 Deizisau 

Germany

Industriepark Erasbach B1 • D - 92334 Berching
Phone +49 (0) 8462 94 22-0 • Fax +49 (0) 8462  94 22-22
e-mail info@singer-und-sohn.de
Internet www.singer-und-sohn.de

Vakuum-Verpackung
Vacuum packaging

Vakuumfüllmaschinen
Vacuum filling machines

RISCO GmbH
Vorstadtstraße 61-67
D- 73614 Schorndorf

Telefon (07181) 9274-0
Telefax (07181) 9274-20

E-Mail: info@risco.de
www.risco.de

Eilige Anzeigen
unter

Tel.: 0 89/ 3 70 60-120
Fax: 0 89/ 3 70 60-111

Wägetechnik
Weighing technology

GGLLAASSSS ®
GmbH & Co. KG

D-33106 Paderborn
Tel. +49-5251/77991-0, Fax 77991-77
DIN EN ISO 9001
e-mail info@glass-Maschinen.de 
www.Glass-Maschinen.de

Verpackungsmaschinen
Packaging machines

D - 83737 Irschenberg
Tel. ++49 (0) 8062 - 70 75 - 0

Fax ++49 (0) 8062 - 61 64
www.wvgkainz.de 

Die Vakuumzentrale

bewährte Technik

* Produktsicherheit
* Leistungssteigerung
* Kostensenkung
* Lebensmittelhygiene
* Umweltbewusstsein
* innovative Technik
* gewusst wie
* überzeugte Anwender

Vakuumtechnik GmbH
Löhestraße 38

D-53773 Hennef
Tel.: +49 (0) 2242 96997-0

www.bis-vakuumtechnik.de
e-mail: info@bis-vakuumtechnik.de

…stets die optimale Problemlösung

Wir können das – seit 30 Jahren.

Gut Stockum 17 • 49143 Bissendorf
Fon +49 5402 982250
Fax +49 5402 982252
intervac@osnanet.de • www.intervac-gmbh.de
Vakuumverpackungsmaschinen • Sondermaschinen

INTERVAC 
VAKUUMTECHNIK GMBH

Bizerba GmbH & Co. KG
72336 Balingen / Deutschland
Tel. +49 7433 12-0
Fax +49 7433 12-2696
www.bizerba.com

Vakuumverpackungsmaschinen
Sondermaschinenbau 

Vakuumtechnik

Röscher Vakuumtechnik GmbH
Feldmühlenweg 6-10  Tel.: (054 39) 9456-0
49593 Bersenbrück Fax: (054 39) 9456-60
www.roescher.de E-mail: info@roescher.de

19246 Zarrentin am Schaalsee 

www.variovac.de
Tel.: 038851-823-0



INOTEC: Neue Ideen für höhere Produktivität.

Inotec GmbH, Maschinenentwicklung und Vertrieb | Dieselstraße 1 | 72770 Reutlingen | Germany | fon +49 71 21-58 59 60 
inotec@inotecgmbh.de | www.inotecgmbh.de

Mischen. Zerkleinern. Trennen. Für Produkte mit mehr Biss.

Inotec Vario Mix
von 150 Liter bis 2500 

Liter Mischvolumen 
Schnell - Schonend - Sauber - Universell

Hygiene - Wellenspülung - 
leicht abzunehmende Mischerklappe - 

ein paar Handgriffe und die komplette 
Mischerklappe ist zum Reinigen entfernt 

und danach wieder angebaut.

WT 10 Twin
2 Schneidspuren auf einer Maschine

Höchste Schneidpräzision und doppelte 
Leistung mit nur einem Bediener

WT 10 Twin
2 Schneidspuren auf einer Maschine

Höchste Schneidpräzision und doppelte 
Leistung mit nur einem Bediener


