Kemptener
Kaserei-Konferenz

Breit gefachertes Themenspektrum

om 9 bis 10. Oktober 2024 folgten

82 Teilnehmer aus sieben Landern

der Einladung zur Internationalen
Kasereikonferenz in das LVFZ fir Molkerei-
wirtschaft Kempten. Dr. Monika Knddelseder,
Geschaftsfihrerin der muva kempten und
Mitveranstalter Georg Herbertz, Herbertz
Dairy Food Service, deckten bei der Auswahl
der Referenten ein breites Spektrum rund
um das Thema Kase ab.

Den Anfang machte Georg Herbertz, mit
einer EinfGhrung in die Thematik der Kase-

herstellung vor dem Hintergrund wachsen-
der internationaler Verbrauche. Die Ent-
wicklung des weltweiten Marktes fUr
Molkereiprodukte ist weiterhin ansteigend
(bis zu einem erwarteten Wert fir 2030 von
1,324 Mrd. USD), wobei der Markt innerhalb
der EU nur gering wachst, wahrend der Ex-
portbedarf steigen wird. Laut Herbertz sind
innovative Ideen gefragt. Dabei gilt es, die
Effizienz, die Schonung der Ressourcen und
die Vermeidung von Verlusten zu verbes-
sern. Das Thema ,,Smart Factory” wird zu-
kinftig einen immer wichtigeren Stellen-

wert haben, Robotik, Digitalisierung und der
Einsatz von Kl werden hierfur die Werkzeu-
ge sein.

Kase richtig prasentieren

Harald Weidacher bildet jahrlich ca. 1.000
Kasekenner/Sommeliers an der Tourismus-
schule ,,Am Wilden Kaiser“ aus. Der Somme-
lier erklart den Konsumenten die Produkte.
Bei der Verkostung ist die Gaumenlogik von
mild nach wirzig besonders wichtig, auch mit
Zugabe von Brot, Fruchten, Senfsaucen und
Getranken (Foodpairing), hier ist die richtige
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Die Referenten des ersten Tages: Nicole Golda, Georg Herbertz, Josef Weixlgartner, Marc Jageler, Andy Manley, Sandra Mihlbauer, Harald Weidacher,

Roberto Brazzale

Auswahl entscheidend, um den Kdsege-
schmack herauszustellen.

Eine italienische Kaserei
zukunftsfahig machen

»Tradition ist kein Status, sondern ein Prozess
standiger Innovation, der es Tag fur Tag er-
moglicht, das Beste zu bewahren und das
Uberholte zu verwerfen®, so Roberto Brazza-
le, Geschaftsfihrer und Eigentimer Brazzale.
Das Unternehmen hat den Gran Moravia kre-
iert, der in der eigenen Kaserei nach italieni-
scher Handwerkstechnik hergestellt wird. Die
Reifung erfolgt in der Region Venetien im
modernen, robotergestitzten 200.000-Ka-

Tradition ist kein Status, sondern ein Prozess
standiger Innovation, der es Tag fir Tag
ermoglicht, das Beste zu bewahren und das
Uberholte zu verwerfen®, so Roberto Brazzale,
Geschaftsfiihrer und Eigentiimer Brazzale

se-Lager in Sant’Agata, ebenso wie das
Schneiden und Verpacken am historischen
Standort in Zané (Vicenza).

Die Offnung des ,Eisernen Vorhangs“ und der
Beginn der wirtschaftlichen Zusammenarbeit
nach 1989 ermdglichte Brazzale die Suche
nach einem neuen Standort in Europa fir die
Produktion traditioneller Kasesorten. Das
Unternehmen entschied sich fUr Litovel in
Mahren, dort werden Gran Moravig, Frischka-
se und Butter hergestellt. Es wurde ein Netz
von 75 Lieferbetrieben aufgebaut, das die
Standards der von Brazzale geschaffenen
,Gropmahrischen Okokette” einhalt.

Mittlerweile produziert Brazzale mit gut 1.100
Mitarbeitern jahrlich gut 40.000t Kase und
Butter und erzielt einen Umsatz von mehr als
300 Millionen Euro.

Entwicklung der Produktion

Sandra Muhlbauer, Leiterin der Arbeitsgrup-
pe Milch und Molkereiwirtschaft bei der Lan-
desanstalt fir Landwirtschaft, zeigte auf,
dass Kase ein bedeutender Markt ist und
bleibt. 50% der in Deutschland produzierten
Milch gehen in die Kaseproduktion. In 2023
war der Pro-Kopf-Verbrauch von Kase in
Deutschland leicht ricklaufig, hier insbeson-
dere bei Schnittkase und halbfestem Schnitt-
kase. Frischkdse, Pasta Filata, Weichkase,
Hartkase und Schmelzkase/-zubereitungen
blieben auf einem gleichen Niveau. Der

Selbstversorgungsgrad in Deutschland liegt
bei 132 %. Der prognostizierte Pro-Kopf-Ver-
brauch fur 2032 steigt international, am
starksten in Nord Amerika, Europa und Zent-
ral Asien sowie Latein Amerika und Naher Os-
ten/ Nord Afrika.

Welche rechtlichen Grundlagen bei der Kenn-
zeichnung von Lebensmitteln beachtet wer-
den miissen, erlduterte Nicole Golda, MUVA

Kennzeichnung von Kaseprodukten

Welche rechtlichen Grundlagen bei der
Kennzeichnung von Lebensmitteln beachtet
werden mussen, erlduterte Nicole Golda, Le-
bensmittelchemikerin bei der MUVA. Hier
nannte sie u.a. Artikel 7 LMIV Uber die Lauter-
keit der Informationspraxis. Informationen
Uber Lebensmittel dirfen nicht irrefUhrend
sein, insbesondere indem dem Lebensmittel
Wirkungen oder Eigenschaften zugeschrie-
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Fiir die Bereiche
Milch, Lebens-
mittel, wa

Referierten am zweiten Tag: Lisa-Marie Fabisch, Michael Sievers, Swantje Petersen, Wichger Helmholdt, Joeke van der Heide, Bernd Feuerriegel,
Martin Pollner, Stefan Broll, Norbert Flach, Franz Berchtold, Rebekka Wucher, Peter Wolfle

ben werden, die es nicht besitzt. Ein weiterer
Punkt ist die Werbung mit Selbstverstand-
lichkeiten wie die Auslobung ,,laktosefrei“ auf
gereiftem Schnitt-/Hartkase, oder die Aus-
lobung , glutenfrei” auf Produkten, die natur-
licherweise kein Gluten enthalten. Auch Ab-
bildungen durfen nicht irrefGhrend sein; sie
kénnen Fehlvorstellungen beim Verbraucher
hervorrufen. Besondere Vorsicht ist laut Gol-
da bei Abbildungen von Zutaten geboten, die
im Lebensmittel erwartet werden konnen.
Beispiele sind hier z.B. Abbildung von grasen-
den KUhen auf der Weide (suggeriert Weide-
haltung) oder Abbildung von Kiihen mit Hor-
nern (Enthornung aber gangige Praxis).
Haufige Fehler sind laut der Referentin die
fehlende Hervorhebung von Allergenen, die
schlechte Lesbarkeit der Kennzeichnungsele-
mente und Fehler bei der Verwendung von
Siegeln.

Nachhaltige Optimierung

der Kaseproduktion

Josef Weixlgartner, Con Cheese Consulting,
beleuchtete die Herausforderungen fur die
Kaseindustrie, wie z.B. die steigende Nach-
frage, knappe Ressourcen, zunehmender
Druck, nachhaltig zu wirtschaften, stark ge-
stiegene Kosten (Energie etc), sowie die Re-
gulierungswut mit entstehenden Wettbe-
werbsnachteilen.

Die Kaseverarbeitende Industrie steht vor
groRen Herausforderungen, wie nachhaltige

Josef Weixlgartner, Con Cheese Consulting,
beleuchtete die Herausforderungen fiir die
Kaseindustrie

Rohstoffbeschaffung, Optimierung von Pro-
duktionsprozessen, Entwicklung nachhalti-
ger Verpackungslosungen, Abfallmanage-
ment und Kreislaufwirtschaft und Digita-
lisierung und Automatisierung.

Fundierte Analysen und praxisorientierten
Lésungen wie umsetzbarer Konzepte, die di-
rekt in den Produktionsalltag integriert wer-
den kénnen, ermoglichen Kasereien innova-
tive Ansatze, d.h. neue Technologien und
Methoden fir zukunftsorientierte Kasepro-
duktion zu implementieren und so nachhal-
tig erfolgreich sein. Dabei sind Produktquali-
tat und optimierte Prozesse sowie ein gutes
Benchmarking und Controlling wesentliche
Erfolgsfaktoren.

Digitale Effizienzsteigerung

in der Kasereiproduktion

Marc Jageler und Andy Manley, Siemens, be-
fassten sich mit dem Einsatz digitaler Zwillin-
ge. Das Unternehmen unterscheidet zwi-
schen drei digitalen Zwillingen:  Digitaler
Zwilling des Produkts, der Produktion sowie
der Performance

Am Beispiel einer Pasta Filata Produktion
zeigten die Referenten einen innovativen An-
satz zur Optimierung der Effizienz und Scho-
nung von Ressourcen auf. Hier konnte eine
Reduzierung der Standardabweichung um ca.
0,2% sowie eine Absenkung der Trocken-
masse um bis zum 0,3 % erzielt werden. Ent-
sprechend resultiert daraus auch eine hohere
First Time Right Quote (FTR).

PANEER Kase

Martin Pollner ALPMA, stellte den PANEER,
einen indischen Weichkase aus Kuhmilch vor.
Er hat gute Kocheigenschaften, schmilzt
nicht und ist somit gut fir Pfanne und Grill.
Zudem ist er geschmacksneutral und kann
im Paaring mit Gewlrzen und Saucen zube-
reitet werden.

ALPMA lieferte an eine handwerkliche Kase-
rei in Indien eine Anlage zur PANEER-Her-
stellung zunachst als Kleinanlage bis 0,5t/h,
spater in mittlerer AnlagengrofRe mit bis zu
1t/h. Der Produktionsprozess besteht aus
Hitze-/Saurefallung von Kuhmilch, Pressen,

Martin Pollner ALPMA, stellte den PANEER,
einen indischen Weichkase aus Kuhmilch vor

KUhlen (in Wasser - normales Trinkwasser,
nicht Salzbad), Teilen in Riegel, Schneiden in
Scheiben oder Wurfel und Verpacken.

Eine vollautomatische Anlage fur den Ka-
nadischen Markt mit einer Leistung von 7t/h
ist in Planung. Laut Pollner ist der PANEER
nicht ganz neu fur den deutschen Markt, es
gab bereits ahnliche Produkte, wie den Brat-
kase von Alpenhain, den Pfandlkas und den
PANEER von Zuger.

Einsatz von Schutzkulturen

in der Kaserei

Lisa-Marie Fabisch, Novonesis erklarte wie
die Haltbarkeit ohne Abstriche bei Funktio-
nalitat und Geschmack verlangern werden
kann. Insbesondere jingere Konsumenten
suchen zunehmend nach Angeboten mit
einer transparenten und rickverfolgbaren
Lieferkette, weniger Abfall und einer besse-
ren Klimabilanz. Produzenten, die diesen
Ansprichen gerecht werden und ihre Mar-
ken von anderen abheben mdéchten, mus-
sen kontinuierlich Innovation betreiben, da-
mit sie frische, wohlschmeckende und
natlrliche Produkte ohne unerwinschte
kinstliche Zutaten anbieten kdénnen.
Gleichzeitig muUssen sie eine Haltbarkeits-
dauer und eine nachhaltige Lieferkette vor-
weisen. Konservierungsstoffe in Kase sind in
Europa auf dem Rickzug, stattdessen wer-
den Kulturen und Fermentation mit bio-
protektiver Wirkung zur Verringerung des
Risikos der Spatblahung bei Schnittkdse
eingesetzt.

BioSafe von Novonesis tragt dazu bei, das
Wachstum von Clostridien in kontinentalen

Kasesorten zu reduzieren, indem es Teil der
Garung ist und wahrend der gesamten Reife-
zeit des Kases aktiv bleibt. BioSafe in der Fer-
mentation kann dazu beitragen, das Wachs-
tum von Sporen zu verhindern, entweder als
Einzelldsung oder in Kombination mit Bakto-
fugierung, je nach anfanglichem Sporenni-
veau. Es kann mit einer mechanischen Be-
handlung kombiniert werden, um einen noch
starkeren Schutz zu erzielen.

Fabisch ging weiterhin auf den biologischen
Schutz durch Fermentation in Weich- und
Huttenkase ein. Hier stellte sie FreshQ vor.
Freies Mangan wird von den Milchsaure-
bakterien aufgenommen, wodurch die Ver-
flgbarkeit dieses Nahrstoffs, den Hefen
und Schimmelpilze fur ihr Wachstum bené-
tigen, weiter verringert wird. Das Integrieren
von FreshQ Cheese in die Fermentation von
UF-WeilRkase biete ein hohes Ma[ an
wachstumsverzogernder Wirkung gegen
Hefen.

Kasereitechnologie meets Sensorik
Das Team der muva Kempten, Stefan Broll,
Norbert Flach und Rebekka Wucher, zeigten
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Beispiele fur eine effiziente Fehlererkennung
und Ursachenforschung auf. Als Schnittstelle
zwischen Technologie und Konsument ist die
Sensorik unverzichtbar und fur den wirt-
schaftlichen Erfolg im Lebensmittelbereich
mitverantwortlich.

Sensorische Untersuchung von Lebensmit-
teln werden durchgefthrt zur Absicherung
der Verkehrsfahigkeit und Genusstauglich-
keit von Lebensmitteln, zur GUteprifung far
gehobene Qualitdt (Qualitatssiegel), zur
Darstellung sensorischer Qualitatseinflisse
ausgehend von Produktionsparameter, Re-
zeptur oder Lagerung und zur ldentifizie-
rung sensorischer Abweichungen und Fehl-
aromen.

Die Ursachenforschung ist aufwandig auf-
grund vieler Einflussfaktoren; es wird dabeiin
4 Schritten vorgegangen: 1: Analytische Sen-
sorik, 2: Mikrobiologische und Chemische
Untersuchung, 3: Abfrage von Prozesspara-
metern und ChargengréRen, 4: Vor-Ort Be-
gehung.

Online Prozess Kontrolle

Wie mehr Wertschopfung aus der Milch er-
zielt werden kann, zeigte Michael Sievers,
FOSS, am Beispiel der Online-Prozess-Kon-
trolle. Vor dem Hintergrund, dass rund 50 %
der Produktionskosten auf den Rohstoff
Milch entfallen, kann eine Molkerei nur
dann profitabel bleiben, wenn sie die Ver-
wendung wichtiger Milchbestandteile in den
Produkten verbessert. Jeder Tropfen Milch
zahlt, sowohl im Hinblick auf verbesserte
Nachhaltigkeit als auch auf optimale Res-
sourcennutzung. Inline-/Online-Prozess-
kontrolle kann einer Molkerei dabei helfen:
Effizienter zu produzieren und den Ertrag
zu steigern sowie den Personalbedarf zu
senken.

Echtzeit-Prozessanalysen konnen die Leis-
tung verbessern. Der Sensor liefert der Stan-
dardisierungssoftware alle 10 Sekunden Er-
gebnisse fUr Fett, Protein, TS und SNF. Die
Standardisierungssoftware reagiert in Echt-
zeit auf jede Abweichung. Dadurch werden
Abweichungen vom Sollwert verringert.

Ein Schlisselelement fUr die erfolgreiche In-
tegration eines Prozesssensors ist ein fort-
schrittlicher Regelkreis Ohne diese Echtzeit-
korrektur erzeugt ein Prozesssensor lediglich
,Big Data“ ohne Wert Aus diesem Grund hat
Foss mit wichtigen Integrationspartnern wie

GEA, TETRA PAK und AU2MATE strategische
Partnerschaften initiiert.

Kase im Salzbad

Joeke van der Heide, De Klokslag Enginee-
ring, befasste sich mit dem Thema ,Kase im
Salzbad: Eine Frage der Zeit!". Zur Aromatisie-
rung und Konservierung des Kases, der Be-
einflussung der Reifung und Stabilisierung
der Kaseform mussen die beeinflussenden
Faktoren der Salzabsorption bedacht wer-
den. Diese sind neben der Salzkonzentration,
die Salzungszeit, GroRe und Oberflache des
Kases, pH des Bruchs/der Lake, Wasserge-
halt des Kases sowie Temperatur von Kase
und Salzlake.

Das Salzen des Kases hat sich im Laufe der
Jahre sehr verandert. Von ehemals intensiver
manueller Arbeit bis zur automatischen Be-
fullung und Entleerung von grofzen und klei-
nen Kafigen vom Operator Uberwacht, wie
man sie heute in grofieren Betrieben vorfin-
det. Dabei bestimmt sich das einzusetzende
System aus den zundchst festgelegten Para-
metern wie Kdsesorten/Kdsemodelle/Salz-
laken, Kapazitdten und Salzungszeiten,
Chargentrennung in Salzbad/Kafige, FiFo,
Operator Uberwacht/Mitarbeiter vor Ort so-
wie Altbau oder Neubau. All diese Faktoren
bedurfen einer engen Abstimmung zwischen
dem Kunden und dem Engineering-Unter-
nehmen.

Von den positiven Erfahrungen mit seinem
Kasereifungskeller in einem unterirdischen
Ziegelgewolbe berichtete Franz Berchtold,
Bio-Schaukadserei Wiggensbach

Kasereifung im Ziegelgewolbe
Von den positiven Erfahrungen mit seinem
Kasereifungskeller in einem unterirdischen

Ziegelgewdlbe berichtete Franz Berchtold,
Bio-Schaukaserei Wiggensbach. Zusammen
mit Neuschwander, Spezialist fur Gewdlbe-
kellerbau, entwickelte er 2017 einen auf seine
BedUrfnisse ausgerichtetes Ziegelgewdlbe
fur 36.000 Kaselaibe.

Peter Wolfle, Neuschwander, erlauterte die
bauphysikalischen Vorteile eines Gewdlbes
aus Ziegelstein. Ziegel haben eine hohe Ka-
pillaritat, somit entsteht kein Kondensat an
den Ziegelwanden. Durch ihre hohe Spei-
cherfahigkeit entsteht zudem ein trages Kli-
ma. Ziegel sind mineralisch-alkalisch, der
pH-Wert 6-8 fordert ein gesundes Mikrobi-
om. Das Material ist bestandig, Ziegel sind zu
100 "% recyclefahig.

Zur Kuhlung bei Bedarf reichen simple Eis-
wasserkandle. Die notwendige hohe Luft-
feuchte halt das Ziegelgewo6lbe auf konstant
hohem Niveau. Die Kaselaibe werden auto-
matisch per Schmierroboter gepflegt. Der
Keller ist teils unter Bodenniveau eingebaut,
teils dartber und mit Erde Gberfullt. Von au-
Ren ,verschwinden” die Gewolbe unter Erd-
higeln bzw. weiterer Bebauung.

Nachhaltig verpacken

Swantje Petersen, KLEVERTEC Hochschule
Kempten, befasste sich mit der Frage wie
Schnitt- und Hartkdse nachhaltig verpackt
werden kénnen und prasentierte aktuelle
Ergebnisse aus dem laufenden EU Interreg
Projekt ,,QualiCheese”. Bei diesem Projekt
wurde der Frage nachgegangen, welche
praktischen Probleme bei der Umstellung
von Schnittkaseverpackungen auf nachhal-
tige Materialien auftreten. Die Lagerversu-
che erfolgten an den Produkten Bergkase
(Block) sowie Emmentaler (Scheiben). Als
Packmaterialien kamen PA/PE-Folie sowie
Cellulosefolie und Starkeblendfolie zum
Einsatz.

Nach einem Uberblick Gber Flexible Robo-
terlésungen bei der Kaseherstellung durch
Wichger Helmholt, DERO GROEP, befasste
sich Bernd Feuerriegel, Lubbers Anlagen-
und Umwelttechnik, mit der Integration von
Warmepumpen zur fossilfreien Dampf-
und Eiswassererzeugung im Kasereibetrieb.
Er stellte das Energy Upcycling System mit
den drei Optionen Warme-Kalte-Kopplung,
Dampf aus Abwarme sowie Dampf-Kalte-
Kopplung und verdeutlichte den Einsatz
der Optionen an verschiedenen Praxisbei-
spielen.



