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Die Goldsteig-Mozzarellaproduktion |
findet zentral in einer groRen HaIIe s’att

Transportliifter sorgen bei Goldsteig fiir die effektive Abfithrung innerer Lasten

U

In der Mozzarellaproduk-
tion der Kaserei Goldsteig
kam es in der Vergangen-
heit zu unerwtinschter
Feuchtigkeit, Kondensat-
bildung und hoher Umge-
bungswarme, womit auch
Hygienerisiken und Gebdu-
deschadigungen einher-
gingen. Durch gezielte und
einfache MaRRnahmen, die
ein ganzheitliches Luft-
management ermdglichen,
wird man des Problems
allmahlich Herr. Transport-
lufter sorgen jetzt fur an-
gepasste Luftstromungs-
verhdltnisse, die das rasche
Abfiihren von Warme und
Feuchtigkeit gewahrleisten.
LT sprach Uber das Thema
mit Uwe Griinemeyer,
Gesamtleiter Technik und
Betriebe, sowie dessen Hy-
gieneplaner Ralf Ohlmann.
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LT: Herr Griinemeyer welche
hygieneklimatischen Verbes-
serungsmafinahmen haben

Sie in IThrem Betrieb in jiingster
Zeit umgesetzt?

Griinemeyer: Da unsere alte
Liiftungstechnik aufgrund von
sukzessiver maschineller Er-
weiterung nicht mehr in der
Lage war, die in der Mozzarella-
produktion anfallende Wiarme
und Feuchtigkeit abzufiihren,
sind wir zu der Entscheidung

gelangt, Transportliifter

zu installieren.

So bekommen wir das bishe-
rige Problem der Kondensat-

bildung in den Griff. Ohlmann:

Zuvor hat Goldsteig von
unserem Planungsbiiro Just in
Air eine Betriebsdaten-analyse
durchfiihren lassen.
Zielsetzung war dabei, Opti-
mierungsmoglichkeiten zu
entwickeln, die auf die vorhan-
dene Prozesstechnik und vor

Zur Person

bei Goldsteig in Cham tatig.

Uwe Griinemeyer (42) ist Dipl.-Ing. flr
Lebensmitteltechnologie. Nach seinem
Studium an der Humboldt-Universitat in
Berlin hat er drei Jahre lang als Assistent
der Werksleitung fir die Milchhof Magde-
burg GmbH, einer 100 %-igen Nordmilch-
Tochter, gearbeitet. Es folgte ein einjah-
riges Engagement bei der Molkerei Alois
Muller in Aretsried und 1997 die Rickkehr zum Milchhof
Magdeburg, um dort zundchst das Projektmanagement,
danach den Bereich Instandhaltung und spater die Leitung
Produktion und Technik zu tbernehmen. Im Fernstudium

an der FH Magdeburg bildete Griinemeyer sich zum Diplom-
Wirtschaftsingenieur weiter. Seit Ende 2007 ist er in seiner
gegenwartigen Position als Gesamtleiter Technik und Betriebe

allem auf die Produkte abge-
stimmt sind.

LT: Wie sind Sie darauf gekom-
men, sich an ein Fachunter-
nehmen im relativ weit entfern-
ten Bremen zu wenden?
Griinemeyer: Wir hatten mit
den Hygienespezialisten aus
Norddeutschland bereits in

der Vergangenheit erfolgreich
zusammengearbeitet. Denn

seit mehreren Jahren setzen wir
ein Vernebelungssystem zur
Luftentkeimung bereits
erfolgreich ein.

LT: Kommen wir zuriick zum
Liftungssystem: Wo lagen die
Probleme im Detail?
Griinemeyer: An unserer alten
Liiftungsanlage optimieren wir
schon eine geraume Zeit he-
rum. Sie ist einfach zu schwach
ausgelegt fiir unsere Betriebs-
grofde. Wir fahren hier eine
ausgepragte Nassproduktion,
und speziell bei der Reinigung
haben wir extremen Dampf-und
Wiarmeanfall. Die Feuchtig-keit
war mit unserer bisherigen
Klimatisierung nicht aus dem
Raum zu bekommen. Also mus-
ste ich reagieren und sprach
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Herrn Ohlmann auf das Pro-
blem an.

Ohlmann: Es galt hier im
Wesentlichen neben der mikro-
biologischen Instabilitit auch
die Gebaudeschadigung durch
Kondensation abzustellen.

Das sollte mit méglichst gerin-
gem Aufwand und wenig Ener-
gieeinsatz passieren. Eine
Losung sind z.B. anforderungs-
angepasste Transportliifter.
Griinemeyer: Wir wollen
kiinftig iiber ein ganzheitliches
Luftmanagement verfiigen.
Letztlich kommt diese Anforde-
rung der Qualitiat und Sicher-
heit unserer Produkte zugute.
Die waren bisher zwar schon
recht gut, werden aber durch
die geplante Optimierung des
Luftmanagements noch besser.
Das von Just in Air vorge-
schlagene Konzept wollen wir
schrittweise umsetzen.

LT: Ziel ist es demnach, die
feuchte, warme Luft in kurzer
Zeit abzufiihren?

Ohlmann: Das ist richtig. Es
gibt hier im Mozzarellabetrieb
von Goldsteig den Prozess-
schritt der Produktion und den
der Reinigung. Die Reinigung
der vielen Kiihl- und Salzbéder,
sowie der weiteren Prozess-
technik ist die Hauptursache
fiir die hohe Luftfeuchtigkeit
und Wirme. Diese inneren
Lasten miissen moglichst
rasch von der Liiftungstechnik
durch angepasste Stromungs-
technik abtransportiert werden
konnen, damit nach der Rei-
nigungsphase schnellstens

Goldsteig in Stichworten

Firmierung: Goldsteig Kasereien

Bayerwald GmbH
Griindung: 1992

Standorte: Cham (Hauptsitz),
Plattling, Tittling

e

OLDSTEIG

Geschaftsfithrung: Andreas Kraus
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Beschéftigte: rund 600

Produktionsmenge: Aus 720 Mio. kg Rohmilch werden pro
Jahr ca. 80.000 t Kase hergestellt

Marktbedeutung: Goldsteig gilt als grofSter Mozzarellaherstel-
ler in Deutschland und zweitgréfter in Europa nach Galbani
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weiterproduziert werden kann.
Griinemeyer: Und das dauerte
uns in der Vergangenheit viel
zu lange. Wir nutzten dadurch
unsere verfiigharen Kapaziti-
ten liberhaupt nicht aus. Das
waren Produktionseinbufien,
die sich natiirlich auch wirt-
schaftlich negativ auswirkten.
Hinzu kommt uniiberlegtes
Mitarbeiterverhalten.

LT: Was meinen Sie damit?
Griinemeyer: Natiirlich ist es
auch fiir das Personal unan-
genehm, wenn zuviel Feuchtig-
keit in der Raumluft gebunden
ist — insbesondere im Sommer.
Da wird dann trotz Verbots
spontan ein Fenster oder eine
Tiir gedffnet, was auch ganz
menschlich ist. Kontaminierte
Luft kann so leicht in die Pro-
duktion stromen und den von
uns definierten Hygienestatus
gefahrden.

— ﬁrf_‘

Einer der Transportliifter fiir die Optimierung der Luftstromungsverhaltnisse
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Ohlmann: Das nenne ich un-
kontrolliertes Luftmanagement,
wie es auf keinen Fall in einem
Lebensmittelbetrieb praktiziert
werden sollte. Wichtig sind an-
gepasste Luftstromungsverhilt-

TITELTHEMA

Ein weiterer Vorteil ist, dass
sich Luftfeuchtigkeit nicht
mehr so schnell an der Decke
niederschligt, was frither die
Farbe zum Abblittern brachte.
Ohlmann: Das Gebiaude musste
daraufhin von innen regel-
miRig saniert werden, was zu
Produktionsausfillen fiihrte
und sich wirtschaftlich entspre-
chend auswirkte. Abplatzende
Farbe wird auch von der Kon-
trollbehorde als abzustellender
Mangel moniert. Durch ein ver-
niinftig ausgeglichenes Luftma-
nagement kann man die Inter-
valle der Notwendigkeit von
Sanierungen deutlich strecken.
LT: Allein das Zufiihren und
Abfiihren der Luft von einer zur
anderen Seite der Produktions-
halle ist also grundsétzlich
nicht ausreichend?

Ohlmann: Das kommt auf die
Grof3e und die Geometrie des

Zur Person

optimierung hinzu.

Ralf Ohlmann (46) ist gelernter Backer und
Koch. Im weiteren Verlauf seines Berufs-
lebens bildete er sich fort in den Fachdis-
ziplinen Lebensmitteltechnologie und
Wirtschaftsingenieurwesen. Es folgten
diverse Stationen in GrofSbackereien und
der Getrankeindustrie als Betriebs- bzw.
Produktionsleiter. Danach zog es Ohlmann
ins Projektmanagement des Maschinen- und Anlagenbaus.
Im Jahr 2000 grundete er in Bremen ein Unternehmen, das
auf technische Losungen zur Luft- und Oberflachenent-
keimung spezialisiert ist. Etwas spater kam dann Just in Air
als Beratungs- und Planungsunternehmen fiir die Hygiene-

nisse. Die Luft muss im Raum
effektiv verteilt werden, um die
inneren Lasten an die Absaug-
stellen zu tragen. Dazu haben
wir vorerst drei Transportliifter
installiert, die jetzt mit gerings-
tem Aufwand deutlich verbes-
serte Luftstromungsverhaltnis-
se erzeugen.

Griinemeyer: Im nichsten
Schritt kommen drei weitere
solcher Aggregate hinzu. Dann
verfiigen wir liber die optimale
Auslegung unserer Liiftungs-
anlage und konnen unsere
Produktionsleistung deutlich
erhohen. Auch die Mitarbeiter
fithlen sich wohler in dem neu-
en Klima. Sie schwitzen weni-
ger stark, was zudem das bak-
teriologische Risiko verringert.

jeweiligen Raumes an. Bei
Goldsteig arbeitet man in einer
riesigen Halle. Da steht die Luft
an vielen Stellen, wenn sie
nicht in Bewegung gesetzt
wird. Und genau das machen
wir mit unseren Transportliif-
tern. Die inneren Lasten wer-
den so dem Abzugsventilator
zugefiihrt. Mit den bisherigen
drei Aggregaten konnten wir
bereits eine 30-prozentige Ver-
besserung erzielen.
Griinemeyer: Wenn wir alle
sechs geplanten Transportliif-
ter installiert haben, erhalten
wir die gewiinschten Stro-
mungsverhiltnisse mit den
Effekten der Stabilisierung
des Hygieneniveaus und der
Erhohung der Produktivitat.
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TITELTHEMA: LUFTMANAGEMENT

Das wollen wir auf jeden

Fall bis zum Sommer umge-
setzt haben.

Ohlmann: Wir streben bei
unserer Arbeit immer eine
gesamtheitliche Betrachtung
an, die stufenweise vom Be-
trieb umgesetzt werden kann.
Unsere Pramisse lautet, mog-
lichst viel der bestehenden
Technik beizubehalten, sie

in ein Konzept zu integrieren
und zu optimieren.
Griinemeyer: Wenn wir die
Produktion hygieneklimatisch
auf den erforderlichen Stand
gebracht haben, gehen wir
nach und nach die anderen
Abteilungen an bis hin zum
Umverpackungsbereich. Die
Planung steht, es liegt nun an
uns, mit welcher Schnelligkeit
wir diese umsetzen.

LT: Wie aufwindig gestaltete
sich die dem Konzept zugrunde
liegende Betriebsdatenerfas-
sung?

Ohlmann: Wir waren mit un-
seren Spezialisten zwei Tage

Uwe Griine-
meyer (l.)
und Ralf
Ohlmann
diskutieren
vor Ort re-
gelmaRig
tiber hygie-
nerelevante
Themen

lang vor Ort, haben mikrobio-
logische Tests durchgefiihrt,
Luftkeimsammlungen vorge-
nommen, die Oberflichen-
keimbelastung ermittelt usw.
Die Produktions- und Reini-
gungszeiten wurden erfasst.
Ganz wichtig war natiirlich
die Visualisierung der Luft-
stromungsverhiltnisse. Auf
dieser Basis sind die Optimie-
rungsvorschlige entstanden.
Griinemeyer: Mir gefillt die
Vorgehensweise von Just in Air
ausgesprochen gut. Ich habe

schon mit vielen Planern zu-
sammengearbeitet, aber der
Ansatz, die Dinge lebensmit-
teltechnologisch versiert von
der Produktseite her anzuge-
hen und dann mit Liiftungs-
technikern und Mikrobiologen
die Moglichkeiten zu sondie-

ren, ist fiir mich der beste Weg.

Ohlmann: Ein Ingenieurbiiro
fiir Klimatechnik kommt ge-
danklich meistens von der Liif-
tungsseite und moéchte haufig
das Produkt der Technik an-
passen. Das sollte besser nicht

geschehen. Das Lebensmittel
und seine Anforderungen
miissen im Mittelpunkt stehen.
Erst recht, wenn es sich um
ein so sensibles Erzeugnis wie
Mozzarella handelt.

LT: Wire der Einsatz von Rein-
raumtechnik eine Alternative?
Griinemeyer: Ich kenne Be-
triebe, die ernsthaft iiber der-
artige Installationen nachden-
ken. Das ist aber auch eine
Kostenfrage. Fiir Reinraum-
bereiche gibt es sogar spezielle
Arbeitskleidung. Ob wir eines
Tages dort hinkommen wer-
den, kann ich heute nicht sa-
gen. Gegenwirtig ist es kein
Thema bei uns.

Ohlmann: Es reicht ja auch
vollig aus, reinraumihnliche
Voraussetzungen zu schaffen.
Das ist unsere Philosophie.
Wir haben dabei stets die
Wirtschaftlichkeit im Blick.
Unsere Kunden profitieren
davon. St.
www.goldsteig.de
WWW.justinair.com

Transportliifter
Anforderungsgerecht
erzeugter Luftstrom

Bei den Transportliftern wird ein
anforderungsgerecht erzeugter Luftstrom
definierter Geschwindigkeit zur besseren
Raumluftverwirbelung ge-nutzt, um in
Bereichen mit stehender Luft eine gezielte
Luftbewegung zu erhalten. Die Gerdte
sind mit Ventilatoren und einem
Kurzluftkanal ausgestattet.

Der Luftstrom sorgt flr einen gleichmaRig
vorliegenden Temperaturverlauf, Pro-
zessmedien (z.B. Wasserdampf) werden
schnell abfiihrt und dem Aufbau einer
maoglichen Keimbelastung wird nattrlich
entgegengewirkt. Die Luftaustrittsoff-
nung des TransportlUfters ist ausgangs-
seitig verjungt, um durch Erhéhung der
Strémungsgeschwindigkeiten eine op-
timale Luftdurchspllung mit grotmog-
licher Eindringtiefe zu erreichen.

Bandentkeimung
Auch gegen Salmonellen
und Listerien

Eine weitere interessante Entwicklung ist
die Bandspruhentkeimung. Dabei ist die
Aufgabenstellung, Oberflachen von
Transportbandern Gber

einen langen Zeitraum keimfrei zu halten,
die Oberflachen jedoch nicht Ubermafig
feucht zu haben. Neben den bekannten
Verderbniserregern (Schimmel, Hefen,
Laktobazillen etc.) missen auch potenziell
aufkommende pathogene Keime (Salmo-
nellen, Listerien) sicher bekampft werden.

gender Oberflachenverkeimung kénnen
deutlich reduziert werden, was die
Produktivitat steigert. Mit der Band-
spruheinrichtung werden z.B. Produkt-
transportbander, Zerlegebander oder Ver-
packungsbander dauerhaft hygienisch
stabil gehalten. Die Anwendung ist m6g-

Diese Anforderungen
erfullt die neue Band-
spriheinrichtung.
Dabei wird ein Wirk-
stoff-/Wassergemisch
aus einem Vorlage-
behalter mittels mit

einer Druckluft betrie-
benen Dosierpumpe
Uber eine spezielle
Einstoffdlise von unten
feinst auf die Band-
oberflache gespriht.

Die Ausbringmenge ist Das Entkeimungsmittel wird mittels einer mit Druckluft betriebenen

sehr gering, und tUber
die Abtropfstrecke ge-
langt die EntkeimungsflUssigkeit groft-
moglich wieder zurlick in das Vorlage-
gefal3. Von dort aus wird die Entkeimungs-
flussigkeit abgefiltert wieder in den Spriih-
kreislauf eingespeist. Somit ist bei einer
hohen hygienischen Absicherung der
Aufwand hinsichtlich des Betriebsstoff-
einsatzes sehr gering. Auch bisher not-
wendige Reinigungszeiten aufgrund stei-

Dosierpumpe iiber eine spezielle Einstoffdiise von unten feinst auf die
Bandoberflache gespriiht

lich, wahrend sich offenes Produkt und
Personal im Raum befinden. Der einge-
setzte Wirkstoff ist beim Bundesamt flr
Arbeitsmedizin registriert.

Das Entkeimungsmittel wurde kurzlich
vom Labor Iben, Bremerhaven, auf seine
Einsatzfahigkeit gegen Salmonellen und
Listerien auch hinsichtlich Luft- und
Wasseranwendung erfolgreich getestet.
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