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Themen des Monats:

Abfülltechnik

Wir geben Nachrichten 
ein Gesicht

Betriebstechnik

Verpackungstechnik

Sonderteil – 80 Jahre 
FLÜSSIGES OBST



„Frische Säfte“ –
mehr als ein Markttrend?

Donnerstag, 06. Juni 2013 in Neuwied/Rhein

Änderungen vorbehalten

Prof. Dr. troph. habil. 
Reinhard Hambitzer

Hochschule Niederrhein

Dr. rer. nat.
Martin-Ernst Haug
beverage-consult

Josef Kapfer, 
GEA TDS GmbH

Frank Smeltink,
CoolWave Processing,

Prof. Dr. Konrad Otto
Hochschule 

Ostwestfalen-Lippe

Die Referenten
Prof. Dr. troph. habil. Reinhard Hambitzer
1978 Abschluss Studium der Ernährungswissenschaften an 
der Uni Bonn, 1982 Promotion, 1988 Habilitation. 1988 bis
1998 Lebensmittelindustrie im Bereich Produktentwicklung
(Eckes AG, Nieder-Olm, Schneekoppe GmbH, Mönchen-
gladbach, Laurens Spethmann Holding AG), letzte Position
Leiter Forschung und Entwicklung, Innovationsmanager.
Seit 1998 Professor für Industrielle Lebensmittelverarbei-
tung und Produktentwicklung an der Hochschule 
Niederrhein, Mönchengladbach.

Dr. rer. nat. Martin Ernst Haug
Dipl.-Lebensmitteltechnologe, war vor seinem
Wechsel in die Selbstständigkeit viele Jahre in der
Produktentwicklung namhafter Unternehmen wie
Eckes, Dragoco und Symrise in leitender Funktion
tätig.

Josef Kapfer
Als Dipl. Ing. über 20 Jahre weltweite Erfahrung 
im Prozess Design für Anlagen in der Nahrungs-
mittel Industrie, speziell für Fruchtsäfte. Durch
Ständige Weiterentwicklung in enger Zusammen-
arbeit mit den Kunden wurden Prozesse und 
Verfahren optimiert, um die Produktqualität zu 
optimieren und die Prozesse ressourcenschonend
durch zu führen.

Prof. Dr. Konrad Otto
Studium der Chemie und Ernährungswissenschaf-
ten. 1977-1987 Tätigkeit als wissenschaftlicher Mit-

arbeiter an der Forschungsanstalt Geisenheim.
1987-1992 wissenschaftlich-technischer Leiter EDEN

Waren GmbH, Bad Soden. Seit 1992 Professor an der
Hochschule Ostwestfalen-Lippe in Lemgo. Lehrgebiet: 

Getränketechnologie, Sensorik, Qualitätsmanagement. 

Frank Smeltink
ist eine erfahrene Führungskraft im Bereich Lebensmittel und 

bewegt sich in seiner Karriere ständig an der Schnittstelle 
zwischen Technologie und Handel. Vor seinem Wechsel zu Cool-

Wave Processing war er als Direktor bei Terlet Processing 
Systems tätig. Diese Firma entwickelt und liefert Fertigungslinien für

Obstprodukte wie Konfitüren und Fruchtzubereitungen. Frank Smeltink
studierte Lebensmitteltechnologie an der Agrar-Fachhochschule in ‘s�

Hertogenbosch, Niederlande, mit Spezialisierung auf Verfahrenstechnik
und Prozessautomatisierung.

Das Programm
Mittwoch, 05.06.2013 
Check-in im food hotel
ab 20.00 h Get-Together auf Einladung 

des Veranstalters

Donnerstag, 06.06.2013 

09:15 Uhr Begrüßung

Einführung
09:30 – 10:15 h „Frische“ Fruchtsäfte –

ein Überblick über Technologie, 
Beurteilung und Qualität
Prof. Dr. Konrad Otto

Technologie
10:15 – 11:00 h „Frische“ Fruchtsäfte – Technologie I

Schonendes Erhitzen: 
Prozesstechnologie und Auslegung
Josef Kapfer, GEA TDS GmbH

11:00 – 11:15 h Kommunikations- und Saftpause

11:15 – 12:00 h „Frische“ Fruchtsäfte – Technologie II
Gepulste elektrische Felder
Frank Smeltink, CoolWave Processing, NL

12:00 – 12:45 h „Frische“ Fruchtsäfte – Technologie III
Hochdrucktechnologie
Dr. Martin-Ernst Haug

12:45 – 13:45 h Gemeinsames Mittagessen

Qualität, Produktentwicklung und Sicherheit
13:45 – 14:30 h „Frische“ Fruchtsäfte –

Sensorik und Mikrobiologie
Prof. Dr. Konrad Otto

14:30 – 14:45 h Kommunikations- und Saftpause

14:45 – 15:30 h „Frische“ Fruchtsäfte aus Sicht 
der Produktentwicklung
Prof. Dr. Reinhard Hambitzer

15:30 – 16:00 h Podiumsdiskussion

16:00 h Ende der Veranstaltung

Anmeldung und Information unter: www.confructa-colleg.com



80 JAHRE FLÜSSIGES OBST – DANKE!

Wie bereits angekündigt, erlebt Ihre Fachzeitschrift in diesem Jahr ein besonde-

res Jubiläum – FLÜSSIGES OBST, das Flaggschiff der Fruchtsaft- und Fruchtwein-

Industrie, feiert seinen 80. Geburtstag.  FLÜSSIGES OBST erscheint seit 1930 –

damals unter dem Titel „Gärungslose Früchteverwertung“ – als Wissensvermitt-

ler und Diskussionsplattform für alle Fragen rund um die Herstellung fruchtsaft-

haltiger Getränke. Die Fachzeitschrift ist das offizielle Organ des Verbandes der

deutschen Fruchtsaft-Industrie (VdF), der Baumann-Gonser-Stiftung e.V. und des

Verbandes der deutschen Fruchtwein- und Fruchtschaumwein-Industrie e.V.  

FLÜSSIGES OBST bietet Informationen mit Tiefgang von erfahrenen Praktikern

der Industrie und Experten aus Wissenschaft und Forschung. Trotz zahlreicher

Veränderungen im Laufe der Jahrzehnte ist das Blatt dem Motto seiner Grün-

dungsväter: „Aus der Praxis – für die Praxis“ treu geblieben. Sie, liebe Leserinnen

und Leser, haben es uns gedankt, indem FLÜSSIGES OBST inzwischen von der

Generation der Großväter auf die Enkel übergegangen ist. FLÜSSIGES OBST mit

seiner modernen Berichterstattung soll auch künftig Ihrem Anspruch gerecht 

werden, mit der richtigen Mischung relevanter Informationen das Sprachrohr der

Branche zu sein. Dies wäre ohne die wertvollen Fachbeiträge unserer Autoren

und die kontinuierliche Unterstützung durch die Mitglieder des PEER-Review-

Gremiums nur schwer umsetzbar. Mein Dank geht an dieser Stelle an alle, die

unser Redaktionsteam mit Ihrer Fachkompetenz unterstützen und so zu der 

renommierten Position unserer Fachzeitschrift im Getränkesegment maßgeblich

beitragen.

Last, but not least, gilt mein Dank den Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern, die

mich z.T. schon zwei Jahrzehnte begleiten. Mit ihrem Engagement und großer

Fachkenntnis haben Sie „ihr“ Magazin geprägt, die Entwicklungen aus und für

die Branche mit Begeisterung verfolgt und kommuniziert und so den hohen

Stellenwert von FLÜSSIGES OBST weiter untermauert. Wir sind sicher, dass  Sie,

liebe Leserinnen und Leser, auch in Zukunft nicht auf Ihr Informationsmedium

FLÜSSIGES OBST verzichten können und wollen. Heute gilt meine Empfehlung

auch einem Blick zurück im Jubiläums-Sonderteil dieser Ausgabe,

Ihre
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EDITORIAL

• Dr. Victor ARA, 
Chelab, Hemmingen

• Dipl.-Ing. Thomas BIRUS, 
Staatl. Fachschule für Lebensmitteltechnik,
Kulmbach

• Prof. Dr. habil. Reinhold CARLE, 
Universität Hohenheim

• Prof. Dr. Helmut DIETRICH, 
Forschungsanstalt Geisenheim, Geisenheim

• Mikko HOFSOMMER, 
Ges. für Lebensmittel-Forschung (GfL), Berlin

• Dipl.-Ing. Helmut HÖFLEIN,
INDAG GmbH & Co. Betriebs KG, Eppelheim

• Prof. Dr. phil. nat. Tilo HÜHN, 
Züricher Hochschule für Angewandte Wissen-
schaften (ZHAW), Wädenswil, Schweiz

• Rainer MÖBUS, 
Rodacher Fruchtsäfte GmbH, Rodach

• Prof. Dr. Konrad OTTO, 
Hochschule Ostwestfalen-Lippe, Lemgo

• Dr. Stefan PECORONI, 
GEA Westfalia Separator Group GmbH, Oelde

• Dipl.-Ing. Matthias SASS,
Rudolf Wild GmbH & Co. KG, Eppelheim

• SGF INTERNATIONAL e.V., Nieder-Olm

• Dr. Joachim TRETZEL, 
DöhlerGruppe, Darmstadt

• VdF e.V., Bonn

• Prof. Dr. Frank WILL, 
Forschungsanstalt Geisenheim, Geisenheim

• Dr. Edgar ZIMMER, 
Bucher Processtech AG , Nieder weningen, Schweiz

Peer-Review
Die für die Fachzeitschrift FLÜSSIGES OBST 
eingereichten Fachartikel aus Wissenschaft 
und Forschung durchlaufen einen PEER-
Review-Service. Ständige Mitglieder 
dieses Redaktions-Gremiums:

Evi Brennich, Herausgeber
evi.brennich@fluessiges-obst.de
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VERPACKUNGSTECHNIK
Das fränkische Weingut Meintzinger (26 Hektar Fläche, 200.000 Liter Wein

jährlich, davon 80 Prozent weiß) zählt zu den größten in seiner Region.

Südlich von Würzburg, in einer der vielen Main-Schleifen, liegt Ochsen-

furt, gleich daneben das Örtchen Frickenhausen – umgeben und geschützt

von historischer Stadtmauer und steil aufragenden Weinbergen. Die Fa-

milie Meintzinger ist nur eine von vielen Weinbauern des Ortes, sie führt

das Weingut nebst gemütlichem Hotel bereits in der achten Generation.

„Viele unserer Weine sind prämiert, auch vom Gault Millaut. Da ist es doch

selbstverständlich, dass wir unsere Ausstattung ebenfalls auf höchstem

Niveau wünschen. Vor kurzem…

Lesen Sie mehr auf Seite 184

ABFÜLLTECHNIK
Die Behandlung von Lebensmitteln mit isostatischem Hochdruck zur scho-

nenden Konservierung bei Raumtemperaturen hat sich in den letzten zwei

Jahrzehnten zunehmend als industrielle Anwendung etabliert. Der Hoch-

druck-Prozess bietet neben den konventionellen Konservierungsmetho-

den viele Möglichkeiten zur schonenden Pasteurisation traditioneller und

moderner Getränke, die im Hinblick auf den Erhalt wertgebender und ther-

misch sensibler Inhaltsstoffe wie Vitamine, Aromen oder Polyphenole nur

minimal …

Lesen Sie mehr auf Seite 174

VERPACKUNGSTECHNIK
Der Etikettendruck der Zukunft stellt angesichts der außergewöhnlichen

Veränderungen, die in vielen Bereichen vonstattengehen, eine Herausfor-

derung für die Etikettenindustrie dar. Zu diesen Veränderungen zählen ein

immer größer werdendes Spektrum von Etikettentechnologien und alter-

nativen Optionen, die Cloud als Geschäftsumgebung, die dringende Not-

wendigkeit des Nachfolgewechsels in kleinen und mittleren Unternehmen,

die Entscheidung darüber, ein lokaler Anbieter zu bleiben oder einen Spe-

zialmarkt zu erschließen oder  …

Lesen Sie mehr auf Seite 182

FOODPOSTER

Abt. Fachbücher
fon +49 (0) 2634 9235-15
fax +49 (0) 2634 9235-35
abo.buecher@fluessiges-obst.de
www.fluessiges-obst.de

confructa medien GmbH
verlag � colleg

Raiffeisenstraße 27
D-56587 Straßenhaus

www.confructa-medien.com

FLO 05-2013

Exotengemüse, Exotenobst, Kernobst
Format: 64,5 x 91,5 cm

Preis: ab EUR 14,90 
inkl. MwSt. exkl. Porto & Versand

Foodposter sind nicht nur informativ 

sondern auch dekorativ. Sie zeichnen sich 

durch detailgetreue Abbildungen sowie 

mehrsprachige Bezeichnungen aus. Praktisch sind 

die abwaschbare Cellophanierung und 

die stabilen Metall-Leisten mit Aufhänger.
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Alle Bauteile mit Nahrungsmittel-
Kontakt auf Verträglichkeit geprüft

Seit fast 10 Jahren gilt die Verordnung (EG)

Nr. 1935/2004 des Europäischen Parla-

ments über Materialien und Gegenstände,

die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln

in Berührung zu kommen. Dort und in der

so genannten „Kunststoffverordnung“ EU

10/2011 ist – in Ergänzung zu den oft mehr

beachteten GMP und FDA Richtlinien –

exakt geregelt, welche Werkstoffe hierfür

verwendet werden dürfen und wie Anla-

genbetreiber und Komponentenhersteller

diese umsetzen müssen.

Diese Verordnung schreibt unumstößlich vor, dass Lieferanten

und Hersteller z.B. auch von Absperr- und Regelventilen, die mit

Lebensmitteln in Kontakt kommen, mit einer Konformitätsbe-

scheinigung die Einhaltung dieses Gesetzes bestätigen müssen.

Diese von Anlagenbetreibern bisher nur selten geforderte 

Konformitätsbescheinigung, liegt für viele Ventilbaureihen von

Schubert & Salzer Control Systems vor. Dazu zählen

· Absperrventile Typ 7010, 7031, 7032, 7050 

· Stellventile Typ 7020, 7036,7037

· Rückschlagventile Typ 4000 und

· Schmutzfänger Typ 4005.

Für diese Baureihen wird mit der Konformitätsbescheinigung 

sichergestellt, dass alle Bauteile für den Kontakt mit Lebensmitteln

zugelassen sind. So wird beispielsweise für die Sitzdichtungen 

ausschließlich PTFE verwendet. Die Führungsringe der Ventil-

spindeln sind aus zugelassenem, kohlegefülltem PTFE gefertigt.

Der Einbau der Packung zur Spindelabdichtung erfolgt totraum-

frei. Schmierung und Klebeverbindungen sind mit genau fest-

gelegten Werkstoffen ausgeführt. Alle Teile werden vor der Mon-

tage gereinigt und die Ventile werden in Folie vorschriftsmäßig

verpackt ausgeliefert.

Ergänzung zu GMP und FDA

Da die GMP-Richtlinien Gesetzeskonformität fordern, gilt die EG

1935/2004 automatisch als Basisanforderung, auch wenn in den

GMP-Regelwerken keine Empfehlungen für die Konstruktion von

Ventilen gegeben werden. Anlagenbetreiber in der Lebensmittel-

kette arbeiten also nur GMP-konform, wenn lebensmittelkonforme

Ventile eingesetzt werden.

EU Verordnungen und US-amerikanische FDA-Vorgaben sind 

inhaltlich ähnlich. Die FDA Richtlinien enthalten ebenfalls eine 

Positivliste für zu verwendende Werkstoffe sowie maximale 

Migrationswerte und vorgeschriebene Einsatzbedingungen. EU

Verordnungen haben aber für alle Mitgliedstaaten der Europäi-

schen Union Gesetzeskraft und sind einzuhalten. Damit gilt die

Verordnung (EG) Nr. 1935/2004 automatisch für alle Hersteller 

innerhalb der Lebensmittelkette. Dazu gehören bekanntermaßen

auch Futtermittelhersteller, Weiterverarbeiter von Lebensmitteln,

Hersteller von Pestiziden, Düngemitteln und Tierarzneimitteln,

Hersteller von Zutaten und Zusatzstoffen (Lebensmitteladditiven)

sowie Transport- und Lagerbetriebe.

Ventile mit Konformitätsbescheinigung nach EG 1935/2004

www.fluessiges-obst.de

Gerber Emig und Refresco teilten mit, dass Mitte April eine 

Vertragsunterzeichnung unterschrieben wurde, die nach Geneh-

migung durch die Wettbewerbsbehörden zu einer Fusion der 

beiden Unternehmen führen wird. Die Fusion erzeugt ein über-

zeugendes Industrieangebot für Kunden, die von einem größeren

Sortiment, einem nahtlosen, internationalen Service und dem 

Zugang zu einem breiteren Portfolio von Erfrischungsgetränken

in mehr Märkten profitieren werden. Die kombinierte Supply

Chain Platform wird beste Voraussetzungen bieten, um die stetig

steigenden Bedürfnisse und Anforderungen erfüllen zu können.

Leitung und Struktur des neuen Unternehmens

Die geplant Transaktion wird durch Gründung eines neuen Un-

ternehmens durch die Gründungsaktionäre von Gerber Emig und 

Refresco durchgeführt, die ihre Aktienteile im neuen Unterneh-

men behalten werden.

Gerber Emig und Refresco fusionieren

© Schubert & Salzer 

Control Systems GmbH

Die kombinierten Geschäftsaktivitäten werden von dem Fort-

bestand der beiden Führungskräfte-Teams profitieren. Nach 

Abschluss der Fusion wird Hans Roelofs CEO der neuen Gruppe

werden und Andrew J. Biles wird die Geschäftsleitung der neuen

Gruppe mit ihrem Sitz in Rotterdam verstärken. Die Zusammen-

setzung des Aufsichtsrats wird die gemeinsame Aktionärsbasis

widerspiegeln.

Bedingungen und nächste Schritte

Die Transaktion unterliegt der Genehmigung durch die Wettbe-

werbsbehörden und soll erwartungsgemäß bis zum Sommer 2013

abgeschlossen sein. Bis zum Abschluss der Transaktion werden

beide Firmen weiterhin unabhängig voneinander arbeiten. Die 

Integration in eine gemeinsame betriebliche Struktur wird mit

dem Abschluss der Transaktion beginnen.
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Mainzer Wissenschaftler entwickeln neuartiges Screening-Ver-

fahren zur genauen Mengenabschätzung von tierischen, pflanz-

lichen und mikrobiellen Inhaltsstoffen in Lebensmitteln

Nahezu alle Lebensmittel enthalten das Erbgut jener Tier- und

Pflanzenarten, die als Zutaten verwendet wurden. Wissenschaftler

vom Institut für Molekulargenetik, gentechnologische Sicherheits-

forschung und Beratung der Johannes Gutenberg-UniversitätMainz

(JGU) haben nun ein neuartiges Screeningverfahren entwickelt,

das eine hochempfindliche, quantifizierbare Mengenabschätzung

der tierischen, pflanzlichen und mikrobiellen Inhaltsstoffe in 

Lebensmitteln ermöglicht. Dabei werden modernste Techniken

der DNA-Sequenzierung verwendet, die ansonsten gegenwärtig

in der Humangenetik helfen, die Erbinformation tausender 

Patienten aufzuklären.

"Das Neue gegenüber herkömmlichen DNA-Nachweisverfahren

wie der Polymerase-Kettenreaktion, kurz PCR, ist, dass wir über

die bioinformatische Auswertung aller weltweit verfügbaren

DNA-Daten von Organismen auch solche Arten entdecken 

können, die völlig unerwartet sind. Zudem können wir über ein

einfaches digitales Auszählen von kurzen DNA-Schnipseln den

Neuer DNA-Test spürt Zutaten in Lebensmitteln auf

PET-Verpackungen GmbH Deutschland übernimmt
HotFill Geschäft der LOG GmbH

Mit Wirkung zum 02. Januar 2014 übernimmt die im thüringischen

Großbreitenbach ansässige PET-Verpackungen GmbH Deutsch-

land im Rahmen eines Asset-Deals die Produktion von HotFill Fla-

schen der LOG GmbH in Grabsleben, einem Tochterunternehmen

der LOG-Plastic Products Company Ltd. Bereits ab 02. April 2013

werden alle Vertriebs- und Marketingaktivitäten exklusiv über

PET Verpackungen erfolgen.

„Dies ist für uns ein weiterer wichtiger Schritt zu mehr Produkt-

diversifikation und stärkt unsere Position in einem sehr wettbe-

werbsorientierten Umfeld“, so Oliver Wiegand einer der beiden

Geschäftsführer von PET-Verpackungen. „Mit der Produktion von

HotFill-Flaschen erschließen wir uns eine interessante Nische im

Bereich der fruchtsaft- und nahrungsmittelabfüllenden Industrie,

die eine perfekte Ergänzung unseres bisherigen Produktportfolios

darstellt. Unsere Expertise in der Preform- und Flaschenfertigung,

sowie unsere langjährige Erfahrung mit unterschiedlichsten 

Barrieretechnologien wird uns helfen schnell und erfolgreich das

Geschäft mit den bestehenden Kunden, sowie mit neuen Pro-

dukten weiter auszubauen.“ „LOG wird sich zukünftig verstärkt

auf Produktion und Vertrieb von Kunststoffverpackungen für die

pharmazeutische Industrie konzentrieren. In den letzten sieben

Jahren hat sich die LOG GmbH in Deutschland als zuverlässiger

und bewährter Produzent in der Kunststoffindustrie etabliert.

Durch ihr partnerschaftliches Verständnis in der Kundenbezie-

hung hat sie sich einen hervorragenden Namen erarbeitet” so 

Jonathan Schanin (CEO LOG-Plastic Products Company Ltd.).

AKTUELLES 

Anteil einzelner Arten vermutlich noch genauer bestimmen als

bisher", so Molekulargenetiker Univ.-Prof. Dr. Thomas Hankeln,

der die Methode zusammen mit dem Bioinformatiker Univ.-Prof.

Bertil Schmidt, Ph.D. und Kollegen der deutschen und Schweizer

Lebensmittelüberwachungsbehörden entwickelt hat.

In Pilotstudien konnten die Wissenschaftler mit dem neuen DNA-

Nachweis einen 1 %-Anteil von Pferdfleisch aufspüren und die

Menge nahezu exakt ermitteln. In einer zu Eichzwecken herge-

stellten Test-Wurst fanden die Mainzer Forscher sogar geringe

DNA-Spuren von zugegebenem Senf, Lupine und Soja wieder,

was auch im Hinblick auf Allergie-Tests interessant sein könnte.

Angesichts des Potenzials der Methode, die von den Entwicklern

"All-Food-Seq" genannt wird, zeigen sich bereits auch die 

Experten der Lebensmittelüberwachung angetan. "Dies ist eine

sehr interessante Perspektive für die molekulare Rückverfolg-

barkeit bei Lebensmitteln", so Hermann Broll vom Bundesinstitut

für Risikobewertung in Berlin und Dr. René Köppel vom Kanto-

nalen Labor Zürich übereinstimmend. Die Methode der Mainzer

soll daher unverzüglich im Vergleich zu konventionellen Nach-

weistechniken weiter validiert werden.

Anzeige
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Mit Actiplants Cherry Purevital bringt Sym-

rise BioActives einen weiteren hochreinen

Pflanzenextrakt auf den Markt. Er eignet

sich für Nahrungsergänzungsmittel, die

die Regeneration nach dem Sport fördern

sollen. Als erster Kirschsaftextrakt kommt

er auf einen standardisierten Anthocyan-

Gehalt von mindestens 16 Prozent. Dank

des zum Patent angemeldeten und scho-

nenden SymTrap-Verfahrens enthält er 

besonders viele sekundäre Pflanzenstoffe.

Der neue Extrakt heißt Actiplants Cherry

Purevital und eignet sich besonders gut 

für Nahrungsergänzungsmittel im Sport-

umfeld. Mit gutem Grund, denn die wis-

senschaftliche Literatur schreibt der Sau-

erkirsche antientzündliche Wirkung zu. So

soll sie Gelenkschmerzen lindern, wie sie

nach dem Joggen auftreten können. Acti-

plants Cherry Purevital zielt insbesondere

auf die Erholung nach kräftezehrenden 

Aktivitäten ab. Es soll Muskelschmerzen

nach dem Laufen oder intensivem Training

lindern, Kraftverlust nach dem Sport ab-

schwächen und die isometrische Stärke

schneller wiederherstellen helfen.

Actiplants Cherry Purevital ist der erste

Sauerkirschextrakt mit einem standardi-

siertem Anthocyan-Gehalt von mindes-

tens 16 %. Damit besitzt er den höchsten

Gehalt an Anthocyanen und Polyphenolen

auf dem Markt. Der ORAC-Wert ist mit

6.500 mol TE/g sehr hoch und daher 

vergleichbar mit höher standardisierten

botanischen Extrakten anderer bekannter

Rotfrüchte. Außerdem sind die physiolo-

gisch wertvollen Phenolsäuren, wie zum

Beispiel unterschiedliche Hydroxyzimt-

säuren im besonderen Maße angereichert.

Weiterer Pluspunkt ist der niedrige glykä-

Das Beste aus der Kirsche: Mehr Vitalität & Mobilität mit Actiplants Cherry Purevital von Symrise BioActives

AKTUELLES 

Sensient Flavors hat sein APSS-Portfolio

(All Purpose Sweet Solutions) um acht

neue funktionelle Aromen erweitert. Die

Geschmacksrichtungen Black Grape, Cola,

Red, Summer Fruits, Orange, Tropical, 

Lemon Lime und Green Flavorings glei-

chen sensorische Nachteile von Produkten

aus, die zuckerreduziert oder frei sind. Alle

Neue funktionelle Aromen für verbessertes Süßeprofil

© Symrise BioAvtives

mische Index des Extrakts. Die Sauerkir-

sche enthält von Natur aus nur wenig 

Zucker, der zudem während des Herstell-

prozesses nahezu vollständig abgetrennt

wird. Der natürliche Extrakt kommt ganz

ohne Trägerstoffe aus.

Um den Extrakt zu gewinnen und anzurei-

chern, nutzt Symrise BioActives die eigen-

entwickelte patentierte SymTrap-Techno-

logie. Denn die Früchte der Sauerkirsche

enthalten weniger als ein Zehntel Prozent

Anthocyane. Das Verfahren arbeitet bei nie-

drigen Temperaturen und schont die emp-

findlichen Inhaltstoffe daher besonders

gut. Das physikalische Verfahren erhält die

potenten charakteristischen Inhaltstoffe

nahezu vollständig und ermöglicht die 

Herstellung von Extrakten mit besonders

hoher Wirkstoffkonzentration. Beweis da-

für ist die kräftige rote Farbe des Extrakts.

Die Früchte für den Extrakt stammen aus

Europa. Für ein Gramm fertiges Produkt be-

nötigt Symrise BioActives etwa 72 Sauer-

kirschen. Das entspricht etwa 305 Gramm

frischen Früchten.

APSS-Aromen können als „natürliches

Aroma“ ausgelobt werden. Die neuen 

Aromen ergänzen das bestehende APSS-

Portfolio, das speziell zur Verbesserung

des Süßeprofils von kalorienreduzierten

Produkten entwickelt wurde. So kompen-

sieren die Aromen den Verlust an Mund-

gefühl und Süße, wenn der Zuckergehalt

in der Rezeptur reduziert wird. In Kombi-

nation mit alternativen Süßungs-lösungen

wie hochintensiven Süßungsmitteln oder

Stevia (Reb A) maskieren sie zudem uner-

wünschten Nachgeschmack ohne Kalo-

rienzufuhr. Sie eignen sich für den Einsatz

in Getränken, aber auch zur Aromatisierung

von Süßigkeiten und Milchprodukten.

Dr. Antonio Martins startet mit neuen Cocossäften in die Getränke-Hochsaison

Dr. Antonio Martins bringt den erfolgreich-

sten Newcomer unter den Trend-Getränken

ins gut sortierte Getränkeregal des Han-

dels: Ab sofort gibt es coco juice von Dr. 

Antonio Martins in der praktischen 330 ml

PET-Flasche mit Schraubverschluss in drei

sommerlich-frischen Varianten. Ganz neu

sind coco juice mango für die sonnig-fruch-

tige Erfrischung und coco juice grüner tee

und weißer pfirsich für herb-blumige 

Geschmackserlebnisse. Und auch der 

bekannte Klassiker coco juice pur für den

reinen Cocossaft-Genuss ist jetzt im hand-

lichen 330 ml PET-Format erhältlich. Mit der

neuen Verpackung und den neuen Sorten

startet Dr. Antonio Martins nun auch im 

Lebensmitteleinzelhandel durch. Die Marke

für Cocossaft-Produkte wurde seit 2004 in

den Spezialkanälen des Naturkostfachund

Reformwarenhandels entwickelt. Mittler-

weile ist sie breit im Handel in Deutschland

und Österreich verfügbar (z.B. bei REWE,

Alnatura, Budni, TEMMA, Billa, Metro). Ab

sofort ist coco juice in der neuen PET-Fla-

sche zum Preis von 1,99 bis 2,49 Euro im

Handel erhältlich. Als Verkaufshilfen stellt

Dr. Antonio Martins Werbematerial, Floor

Displays und Thekencooler zur Verfügung.

coco juice mango für die sonnig-fruchtige Erfrischung,
coco juice grüner tee und weißer pfirsich für herb-blu-
mige Geschmackserlebnisse © Dr. Antonio Martins
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Treatt sorgt für prickelnd neue Süße auf dem Markt

Treatt plc, einer der weltweit führenden Lieferanten für die Aromen-

inhaltsstoffindustrie, hat seine Produktpalette der innovativen

und natürlichen Destillate um zwei neue TreattSweet-Produkte

erweitert: TreattSweet Extra 9856 und TreattSweet Sparkling

9857. Eine wachsende Zahl an Geschmackskompositionen und

Anwendungen erfordert ein süßes Geschmacksprofil, das sich mit

diesen beiden Produkten, die mit ihren Eigenschaften den 

wesentlichen Vorzügen der anderen Treatt Sweet-Produkte in

nichts nachstehen, hervorragend verbessern lässt. 

Bei der Entwicklung wurde darauf geachtet, dass sich TreattSweet

gut mit hochintensiven Süßungsmitteln wie Stevia kombinieren

lässt. Die kalorienfreie Mischung verschiedener natürlicher 

Essenzen kann das Süßeprofil glätten und den unerwünschten

Nachgeschmack mildern, den diese Süßungs- mittel mit sich brin-

gen. TreattSweet verleiht ein süßes Aroma, wobei jedoch diese

Eigenschaft nicht immer mit den anderen Bestandteilen der Aro-

men- mischung kompatibel ist. Mit TreattSweet Extra 9856 lässt

sich dieses Problem lösen, denn damit bekommen die Flavoris-

ten jetzt eine geruchsarme Alternative an die Hand. Dank seines

dezenten Geschmacks und der leichten, fruchtigen Noten sorgt

das Produkt bei einer Dosierung ab 100 ppm für eine geringere

Aromaintensität. Somit eignet sich TreattSweet Extra 9856 für

eine noch breitere Auswahl an Anwendungsmöglichkeiten.

TreattSweet Sparkling 9857 löst Probleme, die mit der Verwen-

dung von Kohlensäure, Säuerungsmitteln und Zucker in kalorien-

armen Getränken einhergehen, da sich diese Substanzen erheb-

lich auf die Geschmackswahrnehmung und Süße auswirken. 

Treatt Sweet Sparkling 9857 hat ein intensiveres Geschmacks-

profil als TreattSweet Extra 9856 und unterstützt die optimale

Funktion von Stevia in kohlensäurehaltigen, säure- und zu-

ckerarmen Getränken (7° Brix oder weniger). Als Dosierung wird

eine Menge ab 100 ppm empfohlen. Beide Produkte sind „was-

serhell“ und  eignen sich daher besonders für klare Getränke, aber

auch für Saftgetränke, Wässer, alkoholische Getränke, Dressings

und Molkereiprodukte.

TreattSweet Extra und TreattSweet Sparkling sind die jüngsten

Mitglieder der Familie der natürlichen Destillate von Treatt. Mit

ihnen können süße Aromenmischungen entwickelt werden, die

keine Kalorien enthalten. Zu den anderen Produkten dieser 

Familie gehören Sugar Treattarome 9806 und Sugar Treattarome

9807, Honey Treattarome 9802 und Honey Treattarome 9804.

AKTUELLES 

Femme Natural Boost: Neuer Energy-Drink
für gesundheitsbewusste Frauen kommt in
edler 250ml Slim-Dose von Rexam

Rexam Beverage Can, einer der weltweit

führenden Hersteller von Getränkedosen,

hat in Zusammenarbeit mit dem jungen

schwedischen Unternehmen Femme Natu-

ral Energy AB die Dose für deren Energy-

Drink „Femme Natural Boost“ entwickelt.

Die schlanke Aluminiumdose wird in 

Gelsenkirchen produziert und besticht

Frauenpower in schlanken Dosen

durch ihr betont feminines Design. Rosé

als Grundfarbe, eine schwarze wie hand-

gemalt erscheinende Schrift und ein matter

Decklack sorgen für einen individuellen

Look – edel und unaufdringlich. Das 

Getränk selbst enthält ausschließlich 

natürliche Inhaltsstoffe und soll vorwie-

gend junge, gesundheitsbewusste Frauen

ansprechen. Femme Natural Boost wird

bereits erfolgreich in Schweden vermark-

tet. Im Laufe dieses Jahres ist eine Aus-

weitung auf andere europäische Länder

wie Deutschland, England, Frankreich,

Spanien und Italien vorgesehen.  

© Rexam

Bionade Streuobst heißt das jüngste Mitglied der Bionade 

Familie. Anders, als alle bisher bekannten Sorten, gibt es die in

enger Zusammenarbeit mit dem NABU entwickelte Bionade

Streuobst nur limitiert und ausschließlich im Biofachhandel.

Die Mischung aus Äpfeln, Birnen, Pflaumen und Quitten von

heimischen Streuobstwiesen macht Bionade Streuobst 

besonders: feinherb-fruchtig, erfrischend anders und mit

dem unverwechselbaren Bionade-Geschmack präsentiert

sich die neue Sorte. Auch das jüngste Mitglied der Bionade 

Familie wird nach dem bewährten Bionade-Verfahren aus

rein natürlichen Zutaten in Bio-Qualität hergestellt. 

Neu: Die Bionade von der Streuobstwiese

Während die Bionade Sorten Holunder, Litschi, Kräuter, 

Ingwer-Orange, Quitte und Cola ganzjährig im Lebensmittel-

einzelhandel und der Gastronomie angeboten werden,

gibt es Bionade Streuobst ausschließlich im Biofach-

handel und bedingt durch die nur in begrenzten Mengen

zur Verfügung stehenden Äpfel aus biozertifizierten

Streuobstwiesen nur in limitierter Auflage. Die Bionade

von der Streuobstwiese ist frei von künstlichen Zusatz-

stoffen wie Farb- oder Konservierungsmitteln, sowie 

natürlich vegan, gluten-, laktose- und gentechnikfrei. Bi-

onade Streuobst wird in der 0,33 l Glas-Mehrwegflasche

und im 12er-Kasten angeboten.© Bionade
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NEU: granini Lemon Fresh

Frischekick am Konferenztisch: granini Lemon
Fresh als innovative Ergänzung des Tagungs-
Sortiments für Hotellerie und Catering.

Mit granini Lemon Fresh, einem erfrischend-

zitronigen Fruchtgetränk ohne Kohlensäure,

setzen die Fruchtsaftexperten von Eckes-

Granini erneut attraktive Akzente im Außer-

Haus-Markt. Die zwei trendigen Sorten Lemon

+ weiße Traube sowie Lemon + Himbeere sind

perfekt auf die Bedürfnisse im Tagungsbereich

von Hotellerie und Catering ausgerichtet und

stellen als stilles Erfrischungsgetränk eine echte Neuheit im 

AH-Markt dar. Beide Varianten sind seit März 2013 in der marken-

typischen 0,2 l Mehrweg-Tischflasche erhältlich. Die Rezepturen

auf Zitronenbasis schmecken weder zu süß, noch zu sauer und sind

erfrischend. Als Fruchtgetränk ohne Kohlensäure ist granini Lemon

Fresh angenehm zu trinken und genau das Richtige für den schnel-

len Frischekick. Als Saisonprodukt in der 1 l-PET-Flasche wurde 

granini Lemon Fresh im vergangenen Jahr bereits erfolgreich 

getestet. Im Juni 2013 soll das Produkt aufgrund der hohen Nach-

frage daher erneut im Lebensmitteleinzelhandel als Sommer-

getränk platziert werden. Für den Außer-Haus-Markt soll es ein 

kontinuierliches Angebot von granini Lemon Fresh sein.

Pimpinella – einfach meerfrischend

Neues Erfrischungsgetränk mit dem
Geschmack und Flair vom Mittelmeer

Es gibt ein neues Erfrischungsgetränk

auf dem deutschen Getränkemarkt, und

diesmal ist der Geschmack auch wirk-

lich neu und unverkennbar: Pimpinella

ist das erste und einzige Erfrischungs-

getränk mit einem Hauch Anis, dem 

typischen und beliebten Aroma vom

Mittelmeer. Abgerundet mit Limette ist
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granini Lemon Fresh

© Eckes-Granini

Rapp’s Fruchtbrause - Einzigartige Erfrischung auf natürlicher Basis

Die Rapp’s Kelterei erweitert ihr Portfolio mit Rapp’s Fruchtbrause

um eine neue Getränkeart, ein Erfrischungsgetränk mit natürlichem

Mineralwasser und 30 % Saftanteil. Sie bietet hier zusätzlich zu

den etablierten Rapp’s Fruchtsäften, Nektaren und Schorlen ein

komplett neues Segment an.

Rapp’s Fruchtbrause Apfel-Zitrone mit Holunderblütenextrakt
und Rapp’s Fruchtbrause Apfel-Himbeere
• Mit natürlichem Mineralwasser und 30 % 

reinem Fruchtsaft

• Ohne Konservierungsstoffe

• Ohne künstliche Aromen

• Ohne künstliche Farbstoffe

Nur mit der Süße aus Früchten
Die Fruchtsaft-Kompentenz von Rapp’s in Verbin-

dung mit einem leichten, frischen und perlenden

Getränk ergibt Rapp‘s Fruchtbrause. Der hohe

Saftanteil ohne Zuckerzusatz, aber mit Kohlen-

säure, macht den leckeren Erfrischungstrunk zum

gesunden Geschmackserlebnis. Gesund und

leicht deshalb, weil kein Zucker zugesetzt wird

und der Kaloriengehalt ca. 50 % unter dem von

klassischen Limonaden liegt. Die beiden Produkte

zeichnen sich durch den 30 %igen Saftanteil und

ihren vollen Geschmack aus. Gebindeart ist 

12 x 0,75 l PET-Mehrweg. © Rapp’s Kelterei

Die nächste Generation von Capri-Sonne Trinkpacks

besitzt eine ausgeklügelte Öffnungsmechanik, die

das Einstechen des Trinkhalms noch einfacher macht

und ein Kleckern und Durchstechen verhindert.

Während die ersten Capri-Sonne Trinkpacks in den

1960er Jahren lediglich eine Einstichmarkierung mit

Anleitung aufwiesen, besaß der Trinkpack schon ab

den 1970er Jahren eine Einstichstelle mit dünnerer

Kinderleichter Trinkgenuss – Capri-Sonne entwickelt Trinkpack mit Super-Easy-Opening

Folie. Das Super-Easy-Opening geht nun einen neuen

Weg, indem der Trinkhalm durch eine kleine Folien-

wölbung, die sich beim Einstechen formt, im 

optimalen Winkel in den Trinkpack geführt wird. 

Die Mechanik ist bereits zum Patent angemeldet.

Für die Herstellung des neuen Trinkpacks werden be-

stehende INDAG-Produktionsmaschinen für Stand-

bodenbeutel mit neuen Baugruppen ausgerüstet.

Pimpinella ein prickelnd leichter Durstlöscher. Hergestellt wird

Pimpinella aus natürlichen Aromen, ohne Zusatz von Konservie-

rungsstoffen. Und dank der Süße von Anis, fällt der Zuckerzusatz

geringer aus als bei vielen anderen Limonaden: mit 31 kcal/100 ml

ist Pimpinella so leicht wie eine Apfelschorle. Der Name für das

neue Getränk stammt übrigens von der botanischen Bezeichnung

für Anis: Pimpinella anisum.

Vertrieben wird die Pimpinella von der Müller & Maier Durstlöscher

GbR in der 0,33l Mehrweg-Glasflasche im 24er Kasten.

© Deutsche SiSi-Werke Betriebs GmbH
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Stephan Karl wird neuer Geschäftsführer bei Tetra Pak

Svend Weidemann verlässt das Unternehmen

Stephan Karl (47) übernimmt zum 1. April 2013

die Geschäftsführung von Tetra Pak Mid Europe

(Deutschland, Österreich und Schweiz). Damit

tritt er die Nachfolge von Svend Weidemann an,

der nach zehn Jahren aus dem Unternehmen

ausscheidet. Stephan Karl ist zurzeit als Vice

President und Cluster Leader bei Tetra Pak 

Greater China (einschließlich Hongkong, Mongolei und Taiwan) für

den Bereich Finanzen und Business Transformation verantwortlich.

Vor seinem Wechsel nach China gehörte er in Hochheim als Direk-

tor Finanzen der Geschäftsleitung von Tetra Pak Deutschland an.

Nach seinen Studien des Wirtschaftsingenieurwesens und der 

Betriebswirtschaftslehre mit dem Schwerpunkt Internationales

Marketing in den Vereinigten Staaten trat Stephan Karl 1995 als

Trainee bei Tetra Pak ein. Er durchlief danach verschiedene 

Stationen in den Bereichen Finanzen und Controlling des Unter-

nehmens, übernahm Vertriebsaufgaben und war mit der Opti-

mierung von Geschäftsprozessen befasst. In den Jahren 2004 bis

2007 arbeitete er in der Unternehmenszentrale in Lausanne.

Hauptaufgabe von Stephan Karl wird sein, Tetra Pak Mid Europe

strategisch neu auszurichten und die Marktführerschaft in

Deutschland zu sichern.

Schuljahr 2013/2014

1. Ausbildungsjahr
Mo. 28.10.13 – Fr. 22.11.13 4 Wo.
Mo. 17.03.14 – Fr. 11.04.14 4 Wo.
Mo. 26.05.14 – Fr. 20.06.14 4 Wo.

2. Ausbildungsjahr
Di. 20.08.13 – Fr. 20.09.13 5 Wo.
Mo. 25.11.13 – Fr. 20.12.13 4 Wo.
Mo. 13.01.14 – Fr. 07.02.14 4 Wo.

3. Ausbildungsjahr
Mo. 10.02.14 – Fr. 14.03.14 5 Wo.
Mo. 28.04.14 – Fr. 23.05.14 4 Wo.
Mo. 23.06.14 – Fr. 18.07.14 4 Wo.

Bewegl. Ferientage: 
03.-04.03.2014 Fastnacht
30.05.2014 Brückentag nach 

Chr. Himmelfahrt
20.06.2014 Brückentag nach Fronleichnam

IHK-Prüfungen:
Zwischenprüfung: Kenntnisse: Fr. 31.01.2014

Fertigkeiten: Fr. 07.02.2014
Abschlussprüfung: Kenntnisse: Fr. 11.07.2014

Fertigkeiten: Fr. 18.07.2014

Anmeldung neuer Schüler:
Berufliche Schulen Rheingau, Sekretariat, Winkeler Straße 99-101,

65366 Geisenheim, Telefon 06722 8559

Neue Auszubildende sind rechtzeitig bei der örtlichen IHK und bei der Berufsschule zum
Blockunterricht anzumelden mit Angabe der Ausbildungsdauer. Auszubildende mit zwei-
jähriger Lehrzeit (auch Umschüler) werden in den Unterricht des 2. Ausbildungsjahres
eingestuft. 

Die Berufsschule stellt auf Anforderung Pensionslisten zur Verfügung, damit für die Aus-
zubildenden eine Unterkunft gesucht werden kann. Die Lehrverhältnisse sind in jedem
Fall der örtlich zuständigen IHK zur Eintragung mitzuteilen. Die Zulassung der Auszubil-
denden zur Zwischenprüfung und Abschluss prüfung erfolgt ebenfalls bei der jeweils zu-
ständigen IHK. Diese reichen die Unterlagen an die IHK Wiesbaden zur Durchführung der
Prüfung weiter. Die Beendigung eines Lehrverhältnisses vor Ablauf der Vertragsfrist ist
der Berufsschule Geisenheim schriftlich mitzuteilen.

„Fachkraft für Fruchtsafttechnik“ an den Beruflichen Schulen in Geisenheim

Stephan Karl © Tetra Pak

Prof. Dr.-Ing. Karlheinz Gierschner verstorben �

Prof. Dr.-Ing. Karlheinz Gierschner verstarb am 27. Februar 2013

im Alter von 82 Jahren. Karlheinz Gierschner wurde am 17. März

1930 in Hindenburg/Oberschlesien geboren. Nach dem Abitur in

Dessau arbeitete er von 1948 bis 1951 als Pharmazie-Assistent

am dortigen ASID-Seruminstitut. Anschließend nahm er an der

Technischen Universität Berlin das Studium der Chemie auf, das

er 1959 mit dem Diplom abschloss. 1964 wurde er promoviert

und 1969 erfolgte seine Habilitation jeweils bei Prof. A. Mehlitz

am Institut für Frucht- und Gemüseverwertung in Berlin-Dahlem.

1966 folgte er einem frühen Ruf an das neu geschaffene Insti-

tut für Nahrungsmitteltechnologie der seinerzeitigen Landwirt-

schaftlichen Hochschule Hohenheim, wo er zunächst als Dozent

und Wissenschaftlicher Rat und ab 1978 als Universitätspro-

fessor das Fachgebiet Gemüse- und Früchtetechnologie ein-

richtete. Bereits 1967 erfolgte unter maßgeblicher Beteiligung

von Prof. Gierschner die Gründung des ersten gemeinsamen

universitären Studiengangs für Lebensmitteltechnologie und

Ernährungswissenschaft, aus dem 1972 zwei eigenständige

Studiengänge hervorgingen, wobei die Entwicklung eines 

zukunftsweisenden Curriculums für Lebensmitteltechnologen

eines der Hauptanliegen Prof. Gierschners war.

In der Forschung hat sich Prof. Gierschner zunächst mit Aromen,

der Verbesserung der Herstelltechnik von Fruchtsäften sowie 

Pektin und anderen Strukturelementen der pflanzlichen Zell-

wand befasst. Hieraus ergab sich in seiner späten Schaffens-

phase ein vertieftes Interesse an der Textur von Lebensmitteln,

wobei er sich durch die Verbesserung der Technologie milch-

saurer Sauergemüse und die Entwicklung des „Hohenheimer

Verfahrens“ zur Herstellung texturverbesserter Gemüsekonser-

ven einen Namen gemacht hat. Bis zu seinem Ruhestand, den er

im Mai 1996 antrat, entstanden unter seiner Anleitung 220 

Diplomarbeiten, 35 Dissertationen sowie eine Habilitation.
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VdF & VdFw informieren

VdF-Fachexkursion an den Bodensee 12. - 14.06.2013
– Anmeldeschluss: 17.05.2013

Der VdF bietet seinen Mitgliedern und denen seiner Landesver-

bände eine interessante Exkursion an den Bodensee zu deut-

schen und schweizerischen Betrieben an. Besichtigt werden 

abfüllende Betriebe wie die Zurzacher Mineralquellen AG der 

riha-Gruppe, Lindauer Bodensee-Fruchtsäfte GmbH sowie die

Kelterei Möhl in Arbon (Schweiz). Ergänzt wird das Programm

durch wichtige Zulieferbetriebe wie die Bucher Unipektin AG, 

abgerundet wird das Programm durch Besichtigungen eines 

Obstgroßmarktes für Frischware sowie einem Schälwerk der 

BayWa AG. Was man aus Früchten außer Fruchtsaft noch produ-

zieren kann, wird in der Bodensee Brennerei Steinhauser mit 

dazu passender Wein- und Schnapsprobe erkundet. 

Los geht’s am Mittwoch, 12.06.2013 um 09.00 Uhr in der Nähe von

Stuttgart (mit kostenlosen Parkmöglichkeiten) bzw. 09.30 Uhr am

Flughafen Stuttgart, die Rückkunft ist für Freitag, 14.06.2013,

17.00 Uhr am Flughafen Stuttgart bzw. 17.30 Uhr in der Nähe von

Stuttgart geplant. 

Im Preis von EUR 350,– (EUR 60,– Einzelzimmerzuschlag) inkl.

MwSt. sind 2 Übernachtungen mit Vollpension im 4-Sterne Hotel,

Fahrt im modernen Reisebus (inkl. Fährüberfahrt Friedrichshafen

- Romanshorn), alle Betriebsbesichtigungen, alle Mittagessen 

sowie Wein/Schnapsprobe enthalten. Bei Interesse fordern Sie

bitte das detaillierte Programm sowie das Anmeldeformular beim

VdF an.

EU-Parlament stimmt für Zuckerquote bis 2020, 
Agrarministerrat bis 2017

Das Ringen um die Neuordnung des Zuckermarktes der EU geht

in die finale Runde. Am 13.03.2013 stimmte das EU-Parlament auf

Antrag des Agrarausschusses einer weiteren Verlängerung der

Zuckermarktordnung bis zum Jahr 2020 zu. Der in der Folgewo-

che am 19.03.2013 stattgefundene Agrarministerrat sprach sich

hingegen für eine letztmalige Verlängerung bis zum September

2017 aus. Die EU-Kommission hatte sich dagegen für eine letzt-

malige Verlängerung und Auslaufen der Zuckerquote bis zum Jahr

2015 ausgesprochen. Im so genannten Trilogverfahren zwischen

Parlament, Kommission und Agrarministerrat muss nun ein 

gemeinsamer Kompromiss gefunden werden. Als Ergebnis könn-

te eine letztmalige Verlängerung der Quote bis irgendwann 

zwischen 2018 und 2020 im politischen Prozess die Folge sein.

Zuckerverwender müssen sich daher voraussichtlich noch einige

Jahre auf einen regulierten Markt mit einer weiterhin schwierigen

Zuckerversorgung einstellen.

Wahlprüfsteine 2013 in Sachen Lebensmittel
– Forderung an die Politik

Als ein Spitzenverband der Lebensmittelindustrie hat der Bund

für Lebensmittelrecht und Lebensmittelkunde (BLL) seine Wahl-

prüfsteine 2013 veröffentlicht. Dies sind Grundsatzpositionen, die

nicht nur zur Bundestagswahl, sondern generell in Gesprächen

mit der Politik vertreten werden. 

Herauszuheben sind aus Sicht des VdF:

- Die Politik soll sich beim Krisenmanagement auf Basis sach-

licher Analyse am Risiko orientieren und keinen politischen 

Aktionismus (Beispiel Dioxin) betreiben.

- Die Lebensmittelüberwachung ist eine staatliche Aufgabe und

keine Dienstleistung, die die Überwachten bezahlen müssen. 

- Eine staatliche Verbraucherinformation darf legal vermarktete

Produkte nicht diskriminieren, Beispiel staatlich finanziertes

Verbraucherportal, wie Lebensmittelklarheit.

- Die Verbraucherbildung soll gefördert werden (z. B. Fach Er-

nährungslehre in Schulen), Staatliche Konsumlenkungen, wie

z. B. Steuern auf „ungesunde“ Lebensmittel oder Einführung

von Nährwertprofilen usw. sind Diskriminierung und keine 

Förderung freier Entscheidung der Verbraucher. 

Wertstoffgesetz
– Aktueller Stand der Diskussion

Die Erfassung von Wertstoffen in Deutschland ist im Rahmen der

dualen Systeme die Regel. In den vergangenen 20 Jahren wurde

ein Sammel- und Recyclingsystem aufgebaut, um den Stoffkreis-

lauf für Verpackungen zu schließen. Im Rahmen der politischen 

Diskussion um ein neues Wertstoffgesetz wird nun von den 

Kommunen eine Rekommunalisierung der Wertstofferfassung 

gefordert. Hintergrund ist die Möglichkeit, mit den gesammelten

Wertstoffen zusätzliche Erträge für die kommunalen Haushalte zu

erwirtschaften. Daher wünschen die Kommunen die rechtliche 

Hoheit über die in ihrem Gebiet gesammelten Wertstoffe, um die-

se anschließend selbst oder wahrscheinlich von privatwirtschaft-

lich organisierten Firmen zum Wohle der Kommunalhaushalte 

erfassen zu lassen. Demgegenüber steht die Position zum Erhalt

der miteinander im Wettbewerb stehenden dualen Systeme, da

sich diesbezüglich der Kosten für Erfassungen und Verwertung von

Verpackungen als positiv auch für die Fruchtsaftbranche heraus-

kristallisiert hat. Über die Bundesvereinigung der Deutschen 

Ernährungsindustrie (BVE) wurde nun ein 10-Punkte-Papier zur 

Positionierung, das insgesamt von 8 Verbänden – darunter der 

Handelsverband Deutschland (HDE), der Markenverband und die

Arbeitsgemeinschaft Verpackung und Umwelt – getragen wird, ver-

fasst. Dieses spricht sich für einen Erhalt und Weiterentwicklung

des bestehenden Systems der jetzigen Wertstofferfassung aus.

Kennzeichnung
Ab 2014: Anzeigepflicht von Detail-Informationen auch in 
Web-Shops 

Ab dem 13.12.2014 verlangt die EU-Lebensmittelinformations-

Verordnung 1169/2011, dass Detailangaben wie Allergene, 

Glutamat, Laktose, Nährwerte sowie der Fettgehalt von Lebens-

mitteln auch in Web-Shops angegeben werden, wenn hierüber

vorverpackte Lebensmittel verkauft werden. Ab diesem Zeitpunkt

ist eine Angabe dieser Informationen lediglich auf der Verpackung

nicht mehr ausreichend. Die Darstellung der Informationen kann

sowohl durch elektronische Medien als auch durch andere Mittel

erfolgen. Diese Informationen müssen jedoch vor Kaufabschluss

zugänglich gemacht werden.

Bonn, den 14.03.2013
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Handbuch der Fülltechnik
Grundlagen und Praxis für das Abfüllen flüssiger Produkte

Susanne Blüml, Dr. Sven Fischer
ISBN: 3-89947-542-5

Preis: EUR 129,50 zzgl. MwSt & Porto

Um die Fülltechnik im Griff zu haben, sind umfangreiches Wis-
sen und gute theoretische Kenntnisse erforderlich. Beides er-
halten Sie mit diesem auf die Praxis ausgerichteten Handbuch.
Präzise und leicht verständlich werden die Voraussetzungen
und Anforderungen erläutert, die Fülltechnik und Fülltechno-
logie aber auch die abzufüllenden Produkte erfüllen müssen,
um einen reibungslosen Abfüllprozess sicherstellen zu können.
Zahlreiche Querschnittszeichnungen, Bilder, Abbildungen und
Tabellen der Anlagen und Füllprozesse sorgen beim Leser für
ein schnelles Verstehen der Arbeitsweisen und Verfahren. 

Moderne Apfelsaft-Technologie

Thomas Birus
ISBN 3-926989-10-6, 

Preis: EUR 28,04 zzgl. MwSt. & Porto

“Das Buch soll Schülern, Studenten, Facharbeitern, Meistern und
Ingenieuren dienen. Es soll die vielen kleinen und großen Fragen
„Wie war das noch mal?“, „Wie funktioniert das?“, „Gibt es eine
Alternative zu dem Verfahren?“ und „Kann ich etwas in meinem
Betrieb etwas besser machen?“ klären helfen. Das Buch soll Hin-
tergründe der modernen Apfelsafttechnologie beleuchten ohne
sich in zu tiefe wissenschaftliche Details zu verstricken.”

Frucht- und Gemüsesäfte

Ulrich Schobinger
ISBN 3-8001-5821-3; 

Preis: EUR 111,22 zzgl. MwSt. & Porto

Dieses Buch stellt alle wichtigen Aspekte der industriellen Her-
stellung von Frucht- und Gemüsesäften in ausführlicher und
übersichtlicher Weise dar. Mit der 3. Auflage liegt eine voll-
ständig überarbeitete und aktualisierte Version des bewährten
Standardwerkes vor. Das Kapitel zur Abwasser- und Abfallbe-
seitigung wurde erweitert. Die neuesten Techniken und Ana-
lysemethoden werden ausführlich beschrieben. Technologie,
Chemie, Mikrobiologie, Analytik, Bedeutung, Recht. 3., völlig
überarbeitete und aktualisierte Auflage 2001. 

Mikroorganismen in Lebensmitteln

Heribert Keweloh
ISBN 978-3-8057-0662-9, 

Preis: EUR 30,75 zzgl. MwSt. & Porto

Das Fachbuch stellt die Vorschriften und mikrobiologischen
Grundlagen der Lebensmittelhygiene, die zum Verständnis der
Hygieneanforderungen an Lebensmittel verarbeitende Betriebe
notwendig sind, in verständlicher Form dar. Die Fachgebiete der
Mikrobiologie und Lebensmittelhygiene einschließlich ihrer 
Zusammenhänge sowie konkrete Anwendungen in der 
Betriebspraxis werden anschaulich aufgezeigt.
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gebracht. Diese vorwiegend zylindrischen Kammern werden nach

dem Verschließen mit Wasser als druckübertragendes Medium 

gefüllt [1]. Die Wanddicke und Bauart der Hochdruckkammer 

bestimmt im Wesentlichen den maximalen Arbeitsdruck. Häufig

wird der Druckkreis zu Beginn inklusive Behandlungskammer mit

einigen hundert bar vorgespannt um nachfolgend einen Hochdruck

durch einen oder mehrere Verstärker zu erzeugen. Die Verstärker

arbeiten allgemein nach dem Prinzip der Flächenverkleinerung, d.h.

ein Kolben im Arbeitszylinder wird niederdruckseitig mit Vor-

spanndruck großflächig beaufschlagt und komprimiert zeitgleich

mit geringerer Querschnittsfläche das Volumen auf Seiten der

Druckkammer. Die Verstärkung kann extern oder intern erfolgen

[2]. Handelt es sich beim Verstärkerkolben beispielsweise um eine

Flächenverkleinerung des Faktors 16, kann der Vorspanndruck um

das 16fache verstärkt werden. Dieses Prinzip wird in ähnlicher

Weise bei hydraulischen Wagenhebern angewendet um mittels

einer kleinen Kolbenpumpe und eines Hydraulikzylinders große 

Gewichte heben zu können. 

Die Hochdruck-Behandlung von Lebensmitteln wird heutzutage

fast ausschließlich chargenweise durchgeführt [3], wobei der

Durchsatz des Systems durch die Zykluszeit der Behandlung 

(Beladung, Druckaufbau, Haltezeit, Druckabbau, Entladung) und

dem Ausfüllungsgrad der Behandlungskammer bestimmt wird. Ein

kompletter Behandlungszyklus in einer industriellen Hochdruck-

anlage, mit einer Druckhaltezeit von 5 min, dauert somit ca. 9 min.

Während der Kompression auf 300 – 600 MPa erwärmt sich das

druckübertragende Medium und das behandelte Produkt aufgrund

des thermodynamischen Effektes der adiabaten Erwärmung. Diese

wird durch eine Erhöhung der inneren Energie, primär durch innere

Reibung der Moleküle in den verwendeten Medien hervorgerufen.

Abhängig ist diese Erwärmung von der Anfangstemperatur der 

Lebensmittel und den Materialeigenschaften, wie z.B. der Dichte,

der spezifischen Kompressibilität und der spezifischen Wärme-

kapazität [4]. Während der anschließenden Dekompression kühlt

sich das Produkt um den gleichen Betrag wieder ab.

Gleichung 2:   dT / dp = �T / ρcp

T Temperatur [K]

p Druck [Pa]

� Isobarer Expansionskoeffizient [1/K]

ρ Dichte [kg/m3]

cp Spezifische isobare Wärmekapazität [J/kgK]

Die Behandlung von Lebensmitteln mit isostatischem Hoch-

druck zur schonenden Konservierung bei Raumtemperaturen hat

sich in den letzten zwei Jahrzehnten zunehmend als industrielle

Anwendung etabliert. Der Hochdruck-Prozess bietet neben den

konventionellen Konservierungsmethoden viele Möglichkeiten

zur schonenden Pasteurisation traditioneller und moderner 

Getränke, die im Hinblick auf den Erhalt wertgebender und ther-

misch sensibler Inhaltsstoffe wie Vitamine, Aromen oder Poly-

phenole nur minimal prozessiert  werden sollten.

GRUNDLAGEN

Bei Drücken ab bereits 100 bar spricht man im Allgemeinen von

Hochdruck, bzw. von einer Hochdruckbehandlung (engl. High

Pressure HP). Möchte man jedoch mittels Hochdruck die Halt-

barkeit von Lebensmitteln verlängern, sind weit höhere Drücke

notwendig. Die meisten industriellen Anwendungen zur Konser-

vierung von Lebensmitteln arbeiten mit Drücken von 300 bis 800

MPa (3000 – 8000 bar) und Druckhaltezeiten von 3 bis 15 Minu-

ten. Dabei wird das zu behandelnde Produkt, in den Hochdruck-

behälter eingebracht und in etwa 2 - 3 Minuten auf den jeweiligen

Prozessdruck komprimiert und nach einer dem Produkt ange-

passten Behandlungszeit innerhalb weniger Sekunden wieder auf

Atmosphärendruck dekomprimiert. 

Da die verpackten Produkte vollständig von Wasser im Hochdruck-

behälter umgeben sind, wirkt der Druck allseitig und gleichmäßig

auf das Behandlungsgut, sodass am Produkt keine Scherkräfte auf-

treten. Die Druckübertragung ist zudem verzögerungsfrei im 

gesamten Behälter, wodurch es zu einer gleichmäßigen Druckbe-

handlung der gesamten Charge kommt. Die während des Prozes-

ses auftretende Kompression des Produktes (10-15 %) ist nahezu

vollständig reversibel, wodurch hochdruckbehandelte Lebensmittel

weitestgehend ihre natürlichen Produkteigenschaften und Quali-

tätsmerkmale beibehalten. 

WIRKPRINZIP

Der Druck p ist allgemein definiert als auf eine Flächeneinheit A
senkrecht wirkende Kraft F. Als SI-Einheit wird das nach Blaise

Pascal benannte Pascal [Pa] verwendet (Gleichung 1).

Gleichung 1:   p [Pa] = F [N] / A [m2]

Beim isostatischen Hochdruck wird das zu behandelnde, bereits

verpackte Lebensmittel anfangs in den Hochdruckbehälter ein-
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Isostatischer Hochdruck als Alternative 

zu klassischen Verfahren



Gleichung 2 beschreibt die Temperaturänderung infolge einer

Hochdruckbehandlung. Zusätzlich nötige stoffspezifische Werte

der Lebensmittel müssen oftmals erst ermittelt werden um eine

hohe Genauigkeit zu erzielen [5]. 

Flüssigkeiten zeigen in Abhängigkeit ihrer Zusammensetzung un-

terschiedliche Temperaturänderungen infolge der Kompression.

Tabelle 1 gibt einen Überblick der zu erwartenden Temperaturer-

höhungen bei flüssigen Lebensmitteln. Bei Ölen oder Ölanteilen

im Produkt kann im Vergleich zu Wasser eine wesentlich höhere

Temperaturerhöhung auftreten [6].

ARTEN DER HOCHDRUCKBEHANDLUNG

Gegenwärtig kann die Hochdruckbehandlung u.a. durch die An-

wendungstemperatur oder durch den applizierten Druckbereich

kategorisiert werden. Diese richten sich vorrangig nach der Art

des zu behandelnden Lebensmittels und nach dem Ziel der Be-

handlung. Wichtige Verfahren mit ihren zugehörigen Druck- und

Temperaturebereichen sind zur Übersicht in Tabelle 2 dargestellt.

Beim Hochdruck-Phasenwechsel-Verfahren werden gefrorene

Produkte einer Druckänderung unterzogen, sodass verschiedene

Eiskristall-Phasen durchschritten werden [8]. Dabei geht man

davon aus, dass es zum irreversiblen mechanischen Aufschluss

der Mikroorganismenzellen kommt [9]. Im Prozessfenster der

Hochdruckpasteurisation kommt es zu keinem Phasenübergang

der behandelten Produkte. Die Struktur wird demnach minimal

beeinflusst. Aufgrund der geringen Prozesstemperatur (< 40 °C)

werden thermisch sensible Inhaltstoffe geschont und vegetative

Mikroorganismen, sowie viele Viren effizient abgetötet [10]. 

Dieser Prozess wird zurzeit weltweit industriell angewendet. Bei

der Hochdrucksterilisation ist dies noch nicht der Fall. Ziel dieses

Prozesses ist es, durch ein Vorwärmen des Produktes auf ca. 

90 °C und die Ausnutzung der adiabaten Erwärmung, schnell in

einen Temperaturbereich zu gelangen, in dem bakterielle Endo-

sporen inaktiviert werden. Der Vorteil dieses Prozesses liegt

darin, neben der schnellen Erwärmung und rapiden Abkühlung

des Produktes, eine synergistisch wirkende Kombination aus

hohem Druck und hohen Temperaturen zu erreichen, welche 

positiv auf die Sporenabtötung wirkt [5] [11] [12]. 

WIRKUNG AUF MIKROORGANISMEN

Das Hauptanwendungsgebiet der Hochdrucktechnologie in der

Lebensmittelindustrie ist die bereits erwähnte Inaktivierung von

Mikroorganismen zur Haltbarkeitsverlängerung von wasserhalti-

gen Lebensmitteln. Durch die Druckapplikation werden verschie-

dene lebenserhaltende Funktionen der Mikroorganismen gestört

oder unterbunden. In der Regel spricht man bei Lebensmitteln

sogar von einer Hochdruckpasteurisation. 

Eine wichtige Rolle spielt dabei die Auffaltung von Proteinstruktu-

ren unter Druck und des damit verbundenen Funktionsverlustes von

lebensnotwendigen Enzymen. Hier gilt das Prinzip von Le Chatelier,
welches aussagt, dass chemische Reaktionen mit einer spezifischen

Volumenabnahme begünstigt werden [13]. Es kommt demnach zu

einer Auffaltung der Proteine, die räumliche Struktur geht verloren

und damit deren Funktionalität [1] [14]. Wichtige Stoffwechselwege

der Mikroorganismenzellen, wie z.B. die DNA-Replikation oder die

Translation werden folglich während der Druckbehandlung verhin-

dert. Allgemein ist bekannt, dass Drücke über 300 MPa eine irre-

versible Strukturänderung von Proteinen hervorrufen können [15],

die meisten Proteinauffaltungen sind aber reversibel. 

Weiterhin kann es während der Hochdruckbehandlung zu einer

Umkristallisation der Lipide kommen. Davon betroffen sind die

drucksensiblen Phospholipid-Zellmembranen, welche nach einem

Phasenübergang ihre lebenserhaltende Barrierefunktion verlieren

[16] [17] [18].

Eine zusätzliche Reaktion innerhalb der Zelle ist die druckbegüns-

tigte Bildung von Ionen aus drucksensitiven Ionenbindungen. Es

kommt zu einem reversiblen pH-Wert-Abfall, dem sogenannten

pH shift [19] [20]. Zusätzlich werden auch elektrostatische Ver-

bindungen zwischen Molekülen unter Druck geschwächt oder auf-

gehoben, kovalente Bindungen verhalten sich hingegen stabil

gegenüber hohen Drücken [14]. Im Allgemeinen nimmt der Druck-

einfluss auf chemische Verbindungen mit abnehmender Mole-

külgröße ab, sodass z.B. Aromen weitestgehend unbeeinflusst

bleiben [21].

ABFÜLLTECHNIK

Tab. 1: Temperaturänderung infolge einer adiabaten Kompression 

(Auszug) [7]

Substanz bei 25 °C Temperaturänderung pro 100 MPa [°C]

Wasser ~ 3,0

Kartoffelbrei ~ 3,0

Orangensaft ~ 3,0

Olivenöl 8,7 – < 6,3

Tab 2: Übersicht allgemeiner Temperatur- und Druckbereiche 

bei lebensmittelrelevanten Hochdruckanwendungen

Verfahren
Druckbereich 

[MPa]

Initialer Temperatur-

bereich [°C]

Hochdruck-Phasenwechsel-

Verfahren
100 - 600 < 0 °C

Hochdruckpasteurisation 400 – 800 < 40 °C

Hochdrucksterilisation 600 – 1200 > 90 °C
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oder Polyphenoloxidasen durch eine Hochdruckbehandlung teil-

weise oder ganz inaktiviert werden können [24]. Der Inaktivierungs-

erfolg ist dabei stark von den gewählten Behandlungsparametern

und der vorliegenden Produktmatrix abhängig. Pektinmethyleste-

rase konnte beispielsweise bei 800 MPa in einer Pufferlösung nach

5 min (45 °C) nahezu vollständig inaktiviert werden [25]. Hingegen

zeigen Polyphenoloxidasen eine höhere Druckresistenz und lassen

sich bei gleichem Druckniveau erst nach 30 min auf eine Restaktivi-

tät von 15 % reduzieren. Einige

Veröffentlichungen beschreiben

eine leichtere Inaktivierung bei

niedrigeren pH-Werten [14]. Die

Aktivitäten von Lipasen und Lip-

oxygenasen lassen sich ebenfalls

durch hydrostatischen Hoch-

druck reduzieren, jedoch sind

dafür teilweise höhere Intensitä-

ten oder Starttemperaturen not-

wendig [14] [25]. Bei gewissen

Parametern wurde jedoch auch

eine Erhöhung bestimmter 

Enzymaktivitäten beobachtet.

Darüber hinaus haben Untersu-

chungen am Süßstoff Aspartam

ergeben, dass dieser bei einer Druckbehandlung in Wasser relativ

stabil bleibt, in einer Lebensmittelmatrix wie Milch hingegen in seine

Abbauprodukte zerfällt [26]. 

Vitamine verhalten sich bei kurzen Druckhaltezeiten und niedri-

gen Temperaturen stabil. Tauscher (1998) berichtete über eine

druckresistente Stabilität der Vitamine A, B1, B2, B6 und C bei 

geringen Intensitäten. Erst bei drastischen Behandlungen (70 °C,

60 min) verringerten sich die Gehalte an Vitamin A, B1, B6 und C

um 50 % [26] [27].

HOCHDRUCKPASTEURISIERTE PRODUKTE

Zurzeit sind unter anderem in Australien, USA, UK, Spanien, 

Italien, Portugal, Frankreich oder in den Niederlanden diverse

hochdruckpasteurisierte Fruchtsäfte, Fruchtpürees und Smoot-

hies am Markt erhältlich (Tabelle 4) [28] . Diese Getränke errei-

chen eine verlängerte Haltbarkeit die bei den meisten Herstellern

im Bereich von zwei bis vier Wochen liegt [29] [30]. Viele Anbieter

werben mit der Aussage, dass im Gegensatz zu konventionell pas-

teurisierten Produkten der Frischegeschmack durch die Pascali-
sation länger unverändert bleibt.

Der australische Hersteller Preshafruit füllt u.a. trübe Fruchtsäfte

in PET-Flaschen mit einem dreieckigen Querschnitt um durch eine

Aneinanderreihung der Flaschen Gebinde zu erzeugen, die das

zylindrische Volumen der Druckkammer bestmöglich ausnutzen.

Ebenfalls wurden bis vor kurzem mehrere Sorten Fruchttoppings

in elastischen Pouch-Verpackungen angeboten (Abb. 1).

Auch in Europa haben Unternehmen wie Frubaça (Portugal) oder

Coldpress (Großbritannien, Abb.2) begonnen z.B. sortenreine Ap-

felsäfte mittels Hochdruckpasteurisation zu konservieren [32].

Der spanische Hersteller INVO bietet seit einiger Zeit naturtrübe

Mischsäfte aus Zitrusfrüchten, sowie Smoothies aus Beeren und

Zitrusfrüchten in 250mL-Flaschen an [33].

Hinsichtlich ihrer Organisationshöhe werden Mikroorganismen 

unterschiedlich durch den applizierten Hochdruck beeinflusst.

Schimmelpilze haben einen komplexeren Metabolismus als Hefen

und Bakterien. Die Wahrscheinlichkeit einen lebensnotwendigen

Prozess innerhalb der Zelle zu unterbrechen ist aufgrund des kom-

plexeren Stoffwechsels dadurch prinzipiell am höchsten. Für die

Inaktivierung von Hefen in gleichen Größenordnungen sind höhere

Drücke oder längere Druck-Haltezeiten notwendig. Bakterien 

folgen in der Reihe, wobei eine

generelle Verallgemeinerung

hier nicht möglich ist. Für die Re-

duzierung von hitzeresistenten

Bakteriensporen sind letztend-

lich drastische Parameter (bis zu

1 GPa) notwendig [22]. Dabei

kommen unter anderem hohe

Ausgangstemperaturen, hohe

Drücke und lange Haltezeiten

zur Anwendung [23]. Die meis-

ten vegetativen Zellen werden

hingegen bei Drücken von 400 –

800 MPa inaktiviert.

Bezüglich der Hochdruckbehand-

lung von Getränken kommen oftmals weitere begünstigende 

Faktoren wie ein nativ niedriger pH-Wert bei Fruchtsäften oder ein

Sauerstoffmangel durch eine prozessbegleitende Stickstoff-

begasung bei der Herstellung hinzu. Diese Eigenschaften stellen

für das Wachstum vieler Bakterienarten und deren Sporen 

zusätzliche Hürden dar, die eine schonende und schnelle Keim-

reduktion begünstigen. Durch einen optionalen Sauerstoffman-

gel in der Verpackung kann das Wachstum obligat aerober

Schimmelpilze verhindert werden.

ANWENDUNG BEI GETRÄNKEN

Bei der Hochdruckpasteurisation von Getränken muss das zu 

behandelnde Produkt gegenüber der druckübertragenden 

Flüssigkeit abgegrenzt werden. Daher kommt zunächst nur eine

Behandlung der bereits verpackten Flüssigkeit in Betracht (ppp

= post package processing). Der Vorteil ist dabei eine gleichzei-

tige Entkeimung der Verpackung. Mögliche Verpackungen sind

flexible Flaschen, Pouches oder Trays aus PE oder PET. Glasfla-

schen oder Dosen kamen bisher nur sehr begrenzt zur Anwen-

dung, da. sich das Volumen der Behältnisse während der

Behandlung um bis zu 15 – 20 % verringern kann [1]. Durch die

starke Kompression während der Druckbeaufschlagung muss ein

leerer Kopfraum in Flaschen oder sonstigen Behältnissen 

vermieden werden um eine zu starke Verformung oder eine 

Schädigung zu vermeiden. Idealerweise werden die Produkte vor-

her einer Entgasung unterzogen. Es ist darauf zu achten, dass die

Barriere-Eigenschaften der Verpackung auch nach der HP-

Behandlung gewahrt bleiben. Eine Etikettierung kann vor oder

nach der Behandlung vorgenommen werden.

Neben der Mikroorganismeninaktivierung in Getränken wurde 

bisher umfassend die Wirkung auf native Enzyme in Fruchtsäften

und anderen Fruchtgetränken erforscht. Dabei werden meist die in

Tabelle 3 genannten Enzyme betrachtet. Bisherige Untersuchun-

gen haben ergeben, dass native Enzyme wie Pektinmethylesterase
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Relativ neu auf dem Markt der hochdruckpasteurisierten Smoothies 

behauptet sich die Firma UGO trade s.r.o. aus Tschechien (Abb. 3). Die

Produkte werden bisher in und um Prag, sowie in tschechischen Regio-

nalzügen vertrieben. UGO gibt für die bei 600 MPa behandelten Pro-

dukte eine Haltbarkeit von 3 Wochen bei einer Lagerung von 2 – 8 °C an

[30]. Ein weiterer tschechischer Produzent von Gemüsesäften ist 

Beskyd. Produziert werden Säfte und Mischsäfte aus Rote Beete, Brok-

koli und Äpfel, Karotte und Kohl. Die Säfte werden teilweise zusätzlich

mit Zitronensaft angesäuert [34].

Das italienische Früchte-Unternehmen MACÈ SRL bietet seine druck-

behandelten Säfte und Obstprodukte unter der FEELPure High Pres-

sure Technologie an. Hier beträgt die Haltbarkeit 18 Tage unter

Kühlung. Die aktuell offerierten Gebindegrößen sind 250 mL und 1 L

[29]. In den USA entwickelt sich momentan der Trend um das beliebte

Kokoswasser Coconut Water weiter. Harmless Harvest bietet hoch-

druckpasteurisiertes Coconut Water in den Größen 235 mL und 473 mL

an (Abb. 4).

Darüber hinaus werden in den USA hochdruckkonservierte Säfte und

Getränke der Marke evolution FRESH, die 2011 von der Starbucks Cor-

poration übernommen wurde, angeboten [35]. Seitdem baut evolution

FRESH ihr Geschäftsgebiet im Westen der USA fortlaufend aus [36]. 

INDUSTRIELLE ANLAGEN

Aktuell werden über 158 Hochdruckanlagen weltweit für die indus-

trielle Produktion von Lebensmitteln verwendet (Stand 2010) [37].

Davon entfallen ca. 12 % auf die Pasteurisation von Getränken, 33 %

auf die Entkeimung von Gemüseprodukten und 45 % auf die Verar-

beitung von Fisch- und Fleischprodukten [37].

Industrielle Hochdruckanlagen werden inzwischen weltweit angebo-

ten und vertrieben. Die Behandlungs-Volumen der meist chargen-

weise oder semi-kontinuierlich arbeitenden Systeme reichen von 

35 L bis zu einigen hundert Litern. Die zylindrischen Behandlungs-

kammern verfügen meistens über gegenüberliegende Öffnungen für

die Ein- und Ausfuhr der Produktträger. Die Beschickung kann manu-

ell oder automatisiert vorgenommen werden um die Taktzeiten zu 

verkürzen. Tabelle 4 gibt einen Auszug aktuell marktpräsenter Anla-

genhersteller inner- und außerhalb der EU, sowohl für Forschungs-

als auch für Industrieanlagen.

Der spanisch-amerikanische Hersteller Hiperbaric hat sich auf Groß-

anlagen mit Füllvolumen bis zu 420 L spezialisiert und ist, nach eige-

nen Angaben, der aktuell größte Anlagenhersteller auf dem Gebiet der

Hochdrucktechnik. Die chargenweise arbeitenden Anlagen werden u.a.

für die Haltbarmachung von Fleischprodukten, Früchten, Säften, Mee-

resfrüchten, Milch- oder Pharmaprodukten verwendet. Gegenwärtig

wird versucht die Beschickung der Anlagen zu automatisieren (Abb.

5). Ähnliche Anlagen mit großen Druckbehältern (bis zu 687 L, 310

MPa) fertigt das Unternehmen Avure Technologies [39]. Derartige

Großsysteme können Eigengewichte von über 100 Tonnen aufweisen. 

Der deutsche Hersteller MULTIVAC bietet zusammen mit Uhde High

Pressure Technologies, einer Tochterfirma von Thyssen Krupp, spe-

ziell abgestimmte Produktionsanlagen an, die nach dem Mono- oder

Tandemverfahren arbeiten (Abb. 6). Hierbei handelt es sich ebenfalls

um horizontale Hochdruck-Behälter mit einer Kapazität von 55 bis 2

x 350 Litern und maximalen Arbeitsdrücken von beispielsweise bis
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Tab. 3: Übersicht häufig betrachteter Enzyme bei der 

Hochdruckbehandlung

Enzym Wirkung

Pektinmethylesterase Trubdestabilisierung in Säften

Polyphenoloxidase
Oxidation phenolischer Verbindungen, 

Enz. Bräunung

Peroxidase
Negative Geschmacksveränderungen in 

Gemüseprodukten während Lagerung

Lipoxygenase Oxidation bestimmter Fettsäuren

Lipase
Hydrolyse von tierischen und 

pflanzlichen Fetten

Abb. 1: Verschiedene hochdruckpasteurisierte Getränke der australi-
schen Firma Preshafruit. Die Geometrie der elastischen 350ml-Fla-
schen ermöglicht eine platzsparende Unterbringung als Gebinde 
im zylindrischen Hochdruckbehälter [31]. © Lürzer’s Archive

Abb. 2: Sortenreine hochdruckpasteurisierte Apfelsäfte von coldpress,
UK.  © coldpress

Abb. 3: Smoothies und Säfte aus Rüben, Karotten und Äpfeln von
UGO, Tschechien [30]. © UGO



Seit dem letzten Treffen der EU Kommission 2001

zum Thema novel foods gab es Vereinfachungen, die

eine Betrachtung unter nationalen Verordnungen zu-

lassen sollen (z.B. durch Aufzeigen einer Äquivalenz

zu bereits verfügbaren Produkten) [3].

In Deutschland wird derzeit hochdruckkonservierter

Schinken für den ausländischen Markt hergestellt

(Marke Abraham).
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NOVEL FOOD VERORDNUNG
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Sicherheitsbewertung des Hochdruck-Verfahrens mit Nennung diverser Prä-

zedenzfälle, u.a. auch in Deutschland 2001 [42].
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Tab. 4: Marktpräsente Hersteller hochdruckpasteurisierter 

Fruchtgetränke, Auszug Stand März 2013

Hersteller Land Online

Macè Srl. Italien www.macefruit.com

Frubaça CRL. Portugal www.copa.pt

Coldpress Foods Ltd. UK www.cold-press.co.uk

Palacios Roca S.A. Spanien www.palaciosroca.com

Beskyd Frycovice, a.s. Tschechien www.beskyd.cz

Fruity-Line B.V. NL www.fruity-line.com

Vegus Foods Ltd. Irland www.vegusjuices.com

Infruit Frankreich www.infruit.fr

Invo Spanien www.invo.es 

ULTI Fruit Frankreich www.ulti.fr

UGO Tschechien www.ugo.cz

Harmless Harvest USA www.harmlessharvest.com

Preshafruit Preshafood Australien www.preshafood.com.au

Evolution Fresh USA www.evolutionfresh.com

RebootYourLife Juices Australien www.rebootyourlife.com.au

Villa De Patos Mexiko www.villadepatos.com

Abb. 4: Hochdruckpas-
teurisiertes Coconut
Water von Harmless
Harvest, USA. 

© Harmless Harvest

Tab. 5: Marktpräsente Anlagenhersteller, Auszug Stand März 2013 

Hersteller Land Online
Industrie-
anlagen

MULTIVAC und Uhde HPT Deutschland
www.multivac.de

www.uhde-hpt.com
X

Hiperbaric High Pressure 

Processing
Spanien, USA www.hiperbaric.com X

Avure Technologies USA, Schweden www.avure.com X

Elmhurst Research, Inc. USA www.elmhurstresearch.com X

Mitsubishi Heavy Industries Japan www.mhi.co.jp X

SITEC-Sieber Engineering AG

High-Pressure Technology
Schweiz www.sitec-hp.ch

Unipress Equipment Division Polen http://w3.unipress.waw.pl

Resato B.V. High Pressure
Technology

Niederlande www.resato.com
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Abb. 5: Periodisch arbeitende Anlage Hiperbaric 55 (55 kW) mit einem hori-
zontalen 55L-Hochdruckbehälter und optionaler automatisierter Beschi-
ckung. Die Anlage liefert einen Durchsatz von 255 kg/h und benötigt 6,5
Minuten für einen Zyklus [38]. © Hiperbaric

Abb. 6: Hochdruckanlage HPP 055 von MULTIVAC für die Behandlung von 
Lebensmitteln bis 6000 bar mit einem Kammervolumen von 55 L, 
Zyklusdauer 7,0 – 8,8 min [40]. © MULTIVAC
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miert. So lassen sich hier bereits Flaschen ab einer Druckbeauf-

schlagung von 28 bar produzieren.

DRUCKLUFTMENGE IM STRECKBLASPROZESS 
WIEDERVERWENDEN

Ein minimaler Druckluftverbrauch pro Flasche – das ist die eine

Seite der Medaille. Auf der anderen Seite geht es darum, so viel

von der bereits verwendeten Druckluft wie nur möglich wieder-

zuverwenden und damit die innerhalb der Streckblasmaschine

benötigte Druckluftmenge nochmals zu reduzieren. Bislang

wurde man dieser Marktanforderung mit den Systemen Airback I

und Airback II gerecht. Üblicherweise folgt beim Streckblaspro-

zess auf die bei geringem Blasdruck stattfindende Vorblasphase

(PI-Phase) das Aufblasen der Flasche unter Hochdruck (PII-

Phase). Im Anschluss daran geschieht der Druckabbau. Bei Air-

back I wird ein Teil der in einer soeben neu produzierten Flasche

vorhandenen Menge an Druckluft einer im Blasradzentrum posi-

tionierten Ringleitung zugeführt. Von dort aus gelangt die Druck-

luft direkt zum nächsten aufzublasenden Preform. Der Prozess

des Vorblasens findet folglich mit vorhandener Druckluft statt.

Einsparen lässt sich allein durch Airback I etwa 10 Prozent der

Druckluftmenge im Streckblasprozess.

Bei Airback II gelangt im Anschluss an den Airback I-Prozess ein

weiterer Anteil der in der bereits fertig gestellten Flasche vor-

handenen Druckluft in eine zweite Ringleitung. Sie befördert die

Druckluft über einen Drehverteiler aus der Streckblasmaschine

heraus und bringt sie direkt in den Kompressor ein. Hintergrund:

Der Kompressor nutzt ihre Energie für die Aufbereitung von Luft

für die Hochdruckphase (PII-Phase) auf 28 bis 40 bar gleich mit.

Möglich ist mit Hilfe von Airback II eine bis zu 20prozentige 

Senkung des Energieverbrauchs innerhalb des Prozesses. 

BIS ZU 40PROZENTIGE DRUCKLUFTREDUZIERUNG

Nach Airback II kommt nun die Neuentwicklung Airback Plus. Hier

geht es nicht länger um eine Energiereduzierung im Kompressor,

sondern um eine weitere direkte Verminderung des Druckluftver-

brauchs. Prinzip: Die im Anschluss an den Airback I-Prozess 

innerhalb der neu produzierten Flasche befindliche und noch zu

verwendende Druckluft wird gesammelt und der bereits vorge-

blasenen Flasche wird Druckluft mit einem über dem Vorblas-

druck liegendem Druckniveau (Zwischendruckstufe) zur

Verfügung gestellt. Bei Airback Plus entfällt folglich der Drehver-

teiler. Eine verminderte Komplexität ist gegeben. Was gleichzeitig

den geringeren Wartungs- und Ersatzteilbedarf mit in sich trägt.

Mit der InnoPET Blomax Serie IV präsentierte KHS Corpoplast

vor wenigen Jahren eine Streckblasmaschinen-Generation, die

im Markt von Beginn an Zeichen setzte. Hohe Standzeit der 

Mechanik, geringer Energie- und Druckluftverbrauch, Prozess-

Stabilität und hohe Verfügbarkeit sind die Highlights. Mit die-

sen in der Branche anerkannten Vorteilen direkt verbunden:

eine besonders nachhaltige und kostengünstige Produktion von

PET-Flaschen. Der Maschinenbauer hat es sich als Ziel gesetzt,

die Technologie  immer weiter auszubauen. Jüngste Neuent-

wicklung, die für die Streckblasmaschinen-Generation InnoPET

Blomax Serie IV ein Plus an Nachhaltigkeit und weniger Kosten

bedeutet: Airback Plus. Mit Hilfe dieses Systems lässt sich nun

deutlich mehr Druckluft aus dem Streckblasprozess wieder ver-

wenden als bislang möglich. Da durch Einsatz der neuen Tech-

nik weniger Druckluft zu produzieren ist, ergeben sich zu der

hiermit verbundenen Kostenreduzierung auch verminderte In-

vestitionskosten für einen Kompressor und es fallen deutlich

weniger Wartungs- und Ersatzteilkosten an. 

REDUZIERTER DRUCKLUFTVERBRAUCH 

Bereits vor Airback Plus stand KHS Corpoplast in Hinblick auf den

Verbrauch an Druckluft beim Streckblasvorgang an guter Position.

So wurde der Druckluftverbrauch bei der InnoPET Blomax Serie IV

gegenüber der Vorgänger-Generation unter anderem durch die ge-

zielte Umgestaltung des Ventilblocks nochmals verringert. Je nach 

Flaschenvolumen ergibt sich hierdurch eine vergleichsweise fünf

bis 15prozentige Einsparung an Druckluft. Das Totraum-Volumen

(Volumen an Luft, das auf Hochdruck gebracht wird, jedoch nicht

dazu verhilft, die PET-Flasche zu formen) wurde gleichzeitig um 25

bis 30 Prozent reduziert. Für einen reduzierten Druckluftverbrauch

sorgt auch die Anwendung des Bottles & Shapes-Programms, Mit

Bottles & Shapes entwickelt der Anlagenbauer genau die PET-

Flasche, die den Spezifikationen des Kunden entspricht – vom Pre-

formdesign bis zum Test auf der Maschine. Mit dem Preformdesign

wird einerseits gewährleistet, dass exakt die gewünschte Flaschen-

form entsteht und andererseits sichergestellt, dass sich Material

sowie Energie- und Druckluftverbrauch so weit wie möglich mindern

lassen. Berücksichtigt werden bei Entwicklungsaktivitäten neben

der gewählten Abfülltechnologie für die entstehende Flasche sämt-

liche sonstigen Anforderungen, denen diese innerhalb des Abfüll-

und Verpackungsprozesses sowie am Point of Sale und beim Kon-

sumenten zu genügen hat. Durch verringerte Druckluftverluste, den

gezielten Einsatz von Bottles & Shapes aber auch durch die Ver-

wendung von weiterentwickelten PET-Materialien für den Streck-

blasprozess, ist der Druckluftverbrauch für die PET-Flaschen-

herstellung in InnoPET Blomax Serie IV-Maschinen generell opti-
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Mit Airback Plus bis zu 40 Prozent
Druckluft einsparen



Zudem werden durch die bei Airback Plus realisierte direkte Über-

führung von Druckluft in die Flasche bis zu 30 Prozent an Druck-

luft eingespart. Für die Verwendung von Airback I in Kombination

mit Airback Plus bedeutet das eine bis zu 40prozentige Reduzie-

rung des Druckluftverbrauchs. 

INTEGRATION DER STERILFILTRATION IST MACHBAR

Vor einer Luftrückspeisung generell möglich: deren Aufbereitung

mittels Sterilfilter. Angesagt ist diese Maßnahme immer dann, wenn

saubere Umgebungsluft im Betrieb nicht gewährleistet werden

kann. Das Filtern hat einen gewissen Druckverlust zur Folge. Die

Einsparung an Druckluft liegt in diesem Fall bei bis zu 35 Prozent.

BEISPIELHAFTE BERECHNUNG VERDEUTLICHT 
MÖGLICHES EINSPARPOTENZIAL

Folgendes Beispiel verdeutlicht, welche Kostenreduzierungen

sich bei Verwendung von Airback I und Airback Plus erzielen 

lassen: Ein Getränkebetrieb produziert auf seiner Streckblas-

maschine InnoPET Blomax Serie IV Typ 16 S, die über 16 Blassta-

tionen verfügt, 35.200 1,5-l-PET-Flaschen/h (pro Kavität 2.200 

Flaschen). Der Blasdruck für die herzustellenden Flaschen beträgt

28 bar. Unter genannten Voraussetzungen liegt der übliche Luft-

verbrauch bei 1.680 Kubikmeter stündlich. Rechnet man mit einer

Drucklufteinsparung von nur 36 Prozent, ergibt sich ein um etwa

600 Kubikmeter/h verminderter Luftverbrauch. Das bedeutet: Pro

Stunde sind 600 Kubikmeter weniger Luft vom Kompressor auf

Hochdruck zu bringen. Bei angenommenen 0,2 KWh Energiever-

brauch für einen Kubikmeter Luft, lassen sich stündlich folglich

121 KWh einsparen. Kalkuliert man mit 5.000 Produktionsstun-

den jährlich, beträgt die Reduktion insgesamt gesehen 605.000

KWh. Bei einem Preis von 0,1 Euro je Kilowattstunde ergibt sich

eine Kostenreduzierung über 60.500 Euro. Noch interessanter

würde sich diese Einsparung bei der Herstellung von kleineren

Flaschenvarianten darstellen. Denn generell gilt: Je kleiner die Fla-

sche, umso größer auch die Wahrscheinlichkeit, die 40prozentige

Drucklufteinsparung zu erreichen. 

GEZIELTE INVESTITIONSKOSTENSENKUNG BEIM KOMPRESSOR

Ein weiterer entscheidender Faktor: Bedingt durch die deutliche 

Verminderung der für den Streckblasprozess notwendigen Kom-

pressorleistung darf der Kompressor kleiner gebaut sein als bis-

lang möglich. Kompressoren stehen stets in Standardgrößen zur

Verfügung. So kann es im genannten Beispielsfall statt der Kom-

pressorvariante, deren Leistung bis zu 2.100 m3/h beträgt, die

Kompressorgröße, die bis zu 1.320 m3/h produziert, sein. Eine 

Investitionskostenreduzierung von etwa 70.000 Euro ist in die-

sem Fall gegeben. Und: Jährliche laufende Kosteneinsparungen,

die aus dem verringerten Ersatzteilbedarf und aus verminderten

Wartungskosten heraus entstehen, sind zudem mit um die 4.000

Euro anzusetzen. 

DIE NACHTRÄGLICHE INTEGRATION IST MACHBAR

Airback Plus ist nicht nur bei der Neuinvestition in KHS Corpoplast-

Streckblasmaschinen integrierbar. Das System lässt sich auch nach-

träglich in vorhandene Streckblasmaschinen InnoPET Blomax Serie

IV und InnoPET Blomax Serie III einbauen. Der Return on Invest 
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Mit Hilfe von Airback Plus lassen sich nun bis zu 40 Prozent der im Streck-
blasprozess verwendeten Druckluft direkt wieder verwenden. © KHS

40 % internes Hochdruckluft-Recycling
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Produzierte Flasche Nächste Flasche im Blasrad

beträgt maximal 1,5 Jahre. Da für Airback Plus kein zusätzlicher

Drehverteiler benötigt wird, handelt es sich um eine zügig zu reali-

sierende Nachrüstung, die etwa einen Tag in Anspruch nimmt.

Neben der Einbringung einer neuen Ringleitung findet eine Anpas-

sung der Ventile und der Ventilschaltung an neue Gegebenheiten

statt. Im Anschluss an die Umrüstung realisiert die Maschine mit

Vor- Zwischen- und Hochdruckstufe drei unterschiedliche Druck-

phasen bei der Flaschenherstellung. Besonders effizient gestaltet

sich die nachträgliche Entscheidung für Airback Plus, wenn sie mit

einem Austausch des Kompressors zusammenfällt. In einem sol-

chen Fall profitiert das jeweilige Unternehmen nicht nur von einer

Drucklufteinsparung und der damit verbundenen Energie- und 

Kostenreduzierung, sondern auch von den mit einem kleineren

Kompressor verbundenen bereits aufgeführten Pluspunkten. 

Ob integriert in die Neuinvestition oder nachgerüstet – mit Airback

Plus ist eine identische Flaschenqualität sichergestellt wie sie bei

traditioneller Druckluftaufbereitung gegeben ist. Erhalten bleibt

auch die Leistung der Streckblasmaschine, die für die InnoPET 

Blomax Serie IV pro Kavität bei bis zu 2.250 Flaschen/h liegt. 

BEI ENERGIE-KONTINGENTIERUNG EIN MUSS

Von hoher Bedeutung dürfte der Einsatz von Airback Plus künftig in

Ländern sein, in denen die täglich zur Verfügung gestellte Energie-

menge kontingentiert ist. Beispielsweise findet eine solche Kontin-

gentierung bereits in einigen asiatischen und arabischen Ländern

statt. Hier verhilft dieses System unter anderem zu einer stabileren

Produktion und gesteigerten Produktionsleistung. 

Fazit: Mit der Bereitstellung von Airback Plus ist KHS Corpoplast ein

wesentlicher Schritt in Richtung Nachhaltigkeit und Produktions-

kostensenkung perfekt gelungen. 
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Markeninhabern und Einzelhändlern, ein viel breiteres Spek-

trum an Lösungen als nur Klebeetiketten anzubieten. Shrink

und Stretch Sleeves sowie flexibles Papier und Folienbeutel

sind hier gute Beispiele. Diese wachsenden Möglichkeiten 

betreffen auch die eingesetzten Druckverfahren. Die heutigen

modular aufgebauten Druckmaschinen ermöglichen mehrere

„traditionelle“ Druckverfahren, wie UV-Flexodruck, Siebdruck

oder Folienprägung, im gleichen Maschinendurchgang zu nut-

zen, sowie den Digitaldruck unter anderem zur Personalisie-

rung und zum Aufbringen von Barcodes anzuwenden. Zudem

liefern die digitalen Etikettendruckmaschinen der neuen 

Generation hochwertige Druckergebnisse. Die heutigen tech-

nisch ausgereiften Druckvorstufenlösungen erleichtern und be-

schleunigen das Design und Proofing sowie sogar das Erstellen

von Prototypen – auch wenn sich der Kunde Tausende Kilo-

meter entfernt befindet. Kleinauflagen und mehrere Versionen

von bekannten Markenetiketten sind bereits fester Bestandteil

des Aufgabenspektrums von Etiketten-Weiterverarbeitern. Nie-

mals zuvor hat es so viele Optionen gegeben. Daher besteht

eine Schlüsselaktivität des FINAT darin, seinen Mitgliedern eine

Wissensbasis zur Verfügung zu stellen, um ihnen zu helfen,

diese Chancen kreativ zum Vorteil ihrer Kunden zu nutzen.

SCHLANK UND UMWELTFREUNDLICH

In einer Zeit, da die Markeninhaber darauf achten, ihre Kosten

möglichst niedrig zu halten, die Gewinne zu optimieren und

dem Verbraucher trotzdem ein „grünes“ Image zu präsentie-

ren, müssen schlanke Produktion und nachhaltige Praktiken,

einschließlich der Einsparung von Etiketten-Obermaterial und

Trägermaterialien sowie der Wiederverwertung von Prozess-

abfällen, wie Anfahrmakulatur, Tinte und verbrauchtem 

Trägermaterial, ebenfalls im Mittelpunkt der Aufmerksamkeit

der Verarbeiter stehen. In diesem Bereich kann unsere Bran-

che bereits auf zahlreiche Erfolge verweisen. Und wenn man

sämtliche Elemente der Etikettierung, einschließlich Trans-

port und Lagerung sowie die Einrichtung von Produktions-

linien und Stillstandzeiten, berücksichtigt, können Hafteti-

ketten wirklich eine schlanke Lösung bieten. Hier stellt die 

Ermittlung der verrechneten Gesamtproduktionskosten (TAC)

eine gute Möglichkeit dar, die Effizienz von Selbstklebe-

etiketten-Lösungen nachzuweisen. Seit langem ist der E-Com-

merce ein Schlüssel zur effektiven Gestaltung der Geschäfts-

beziehungen zwischen Zulieferer und Verarbeiter. Und das

heutige „Back-Office“ beim Verarbeiter lässt sich nahtlos in

das „Front-Office“ integrieren. Voraussetzung ist allerdings,

dass man die modernsten heute verfügbaren Systeme, die

denen des Kunden entsprechen, nutzt.

Der Etikettendruck der Zukunft stellt angesichts der außergewöhn-

lichen Veränderungen, die in vielen Bereichen vonstattengehen, eine

Herausforderung für die Etikettenindustrie dar. Zu diesen Verände-

rungen zählen ein immer größer werdendes Spektrum von Etiketten-

technologien und alternativen Optionen, die Cloud als Geschäfts-

umgebung, die dringende Notwendigkeit des Nachfolgewechsels in

kleinen und mittleren Unternehmen, die Entscheidung darüber, ein

lokaler Anbieter zu bleiben oder einen Spezialmarkt zu erschließen

oder im internationalen Maßstab aktiv zu werden, sowie gesättigte

Märkte im Wettbewerb mit den Schwellenländern. All das sind 

Themen, denen sich die Etikettenindustrie mit dem FINAT und des-

sen Mitgliedsunternehmen aktiv stellt. Als europäischer Verband 

betrachtet es FINAT als seine Hauptaufgabe, seine Mitglieder, die die

gesamte Lieferkette, von den Ausgangsmaterialien über Etiketten-

beschichtungen und Laminierungen bis zu den Verbrauchsmateria-

lien im Drucksaal und der Weiterverarbeitung, abdecken, dabei zu

unterstützen, ihren Weg in eine erfolgreiche Zukunft zu erkennen und

aktiv zu beschreiten.   

INNOVATIVE TECHNOLOGIEN

Technische Innovationen verändern das Antlitz der gesamten Druck-

industrie. In dem Maße, wie der Akzidenzdruck angesichts aus dem 

Internet herunter ladbarer Materialien schrumpft, verzeichnet der Ver-

packungsdruck ein explosionsartiges Wachstum. Er ist der Schlüssel-

bereich, in dem sich die Verbraucher am physischen Markenimage

eines Produktes orientieren und es als Bestätigung von dessen Quali-

tät, Zuverlässigkeit und Attraktivität ansehen. Heute sind Verarbeiter

von Schmalbahn-Etiketten, die mit innovativen neuen Drucksubstra-

ten, Tinten und Lacken arbeiten, in der Lage, ihren Kunden, d. h. den
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Wohin geht die Zukunft 
des Etikettendrucks?

Der Etikettendruck der Zukunft stellt angesichts der außergewöhnlichen Veränderungen, die
in vielen Bereichen vonstattengehen, eine Herausforderung für die Etikettenindustrie dar.



DIE ANFÄNGE

Doch es gibt noch mehr wichtige Punkte auf der Tagesordnung der

Etikettenverarbeiter.  Vielleicht am wichtigsten ist die Entscheidung

darüber, wie man sein Unternehmen im frühen 21. Jahrhundert wei-

ter auf Erfolgskurs halten will. Die Klebeetiketten-Industrie hat in

ihrem relativ kurzen Leben bereits recht viel erreicht. Den Anfang

machten vor 30 Jahren kleine visionäre „Start-up“-Unternehmen. Mit

einer relativ günstigen Drucksaal-Ausstattung waren sie dennoch in

der Lage, ihren Kunden eine bemerkenswerte Vielfalt, vor allem in

Bezug auf die Etikettenform, anzubieten. Möglich war dies durch 

außergewöhnlich gute Anschneid- und Stanzergebnisse, die im 

gleichen Maschinendurchgang zusammen mit dem Druck der 

Etiketten erzielt wurden. Aufgrund seiner Struktur aus Sandwich-

Haftverbund mit bedruckbarem Obermaterial, Klebeschicht und ab-

lösbarem Trägermaterial ist das Klebeetikett zu dem wahrscheinlich

am flexibelsten einsetzbaren und vielseitigsten Etikettierungsme-

dium auf dem Markt geworden. Nicht nur alle Bestandteile des 

Etikettenmaterials sind variabel, bedingt durch ihre Stabilität kön-

nen Etiketten auch mit einfachen Spendevorrichtungen automatisch,

präzise, schnell und sauber aufgebracht werden.   

DER NÄCHSTE SCHRITT

30 Jahre später haben die Gründer dieses Geschäftsbereichs das

Rentenalter erreicht und die Nachfolgeplanung muss beginnen. Das

Know-how der Nachwuchsmanager in dieser ganz spezifischen Wei-

terverarbeitungsbranche ist für eine solide strategische Geschäfts-

planung sowie für ein umfassendes Verständnis für die benötigten

Technologien unverzichtbar. Genau zu diesem Zweck hat der FINAT

im Jahr 2008 seinen Young Managers’ Club (YMC) gegründet. Eine

jüngere Generation, die daran interessiert ist, das Zepter zu über-

nehmen, ist aber nur eine Seite der Lösung. Es gibt noch andere

Möglichkeiten. Eine ist die Spezialisierung:  Es gibt erfolgreiche Eti-

kettendruckereien, die für spezielle Branchen, wie pharmazeutische

Unternehmen und Wein- und Spirituosen-Anbieter, arbeiten. Alter-

nativ können die Firmen versuchen, ihre Reichweite von einem 

„regionalen“ Zulieferer auf den grenzüberschreitenden Handel bis

schließlich zu einer internationalen Präsenz auszubauen. Das ist

entweder unabhängig oder in Partnerschaften oder Bündnissen mit

gleichgesinnten Unternehmen in andern Ländern möglich. Zu guter

Letzt gibt es natürlich noch Fusionen und Übernahmen. Gerade in

diesem Bereich sind heute zahlreiche Aktivitäten zu verzeichnen. In

der aktuellen wirtschaftlichen Situation stärken Druckereien für 

etikettenfremde Verpackungsmedien sowie schwächelnde Akzi-

denzdruckereien ihre Position mit der Übernahme von Etiketten-

druckereien. Die Einsparungen und die höhere Rentabilität, die die

an der Lieferkette beteiligten Unternehmen erzielen können, indem

sie vor- und nachgelagerte Firmen in der Etiketten-Wertekette über-

nehmen, sind heute deutlich zu erkennen. Auch große Markenin-

haber und Einzelhändler erwägen bereits die Einrichtung eigener

Etikettendruckereien.

WICHTIGE UNTERSTÜTZUNG

In Zusammenarbeit mit seinen europäischen nationalen Partner-

verbänden und der L9, einer kürzlich gegründeten Gruppe aus

neun regionalen Etikettenverbänden aus der ganzen Welt, spielt

der FINAT eine aktive Rolle, um eine professionelle Wissens- und

Informationsbasis einzurichten, die nationale, regionale und 

globale Gesetzgebungen sowie die technische Weiterbildung 

umfasst. FINAT schätzt die Arbeit seiner nationalen Partnerver-

bände, die ihre Etikettenverarbeiter dabei unterstützen, die rich-

tigen Entscheidungen für die Zukunft ihrer Unternehmen zu

treffen. Wie der FINAT legen auch die nationalen Verbände den

Schwerpunkt darauf, den Bekanntheitsgrad der Klebeetiketten

auf den beiden wichtigen Endnutzer-Märkten Lebensmittel und

Getränke, in denen Nassklebe-Etiketten noch den größten Anteil

halten, zu erhöhen: „Gemeinsam kann unsere starke Verbands-

basis in gegenseitigem Interesse eine stabile Grundlage für die

Entwicklung rentabler und erfolgreicher Firmen in allen Markt-

segmenten legen. Zudem sind in der Branche bereits starke, welt-

weit tätige Unternehmen entstanden.“

NACHHALTIGKEIT

Die aktuelle weltweite Sorge um die Umwelt hat den FINAT und

seine Mitgliedsunternehmen veranlasst, sich genauer mit dem 

Abfallmanagement der Etikettenindustrie zu befassen. Dazu gehö-

ren auch Aktivitäten, um diese Abfälle korrekt in der Verpackungs-

ordnung der EU zu positionieren. Hierbei handelt es sich um eine

laufende Initiative, die bereits wertvolle Ergebnisse erbracht hat.

DIE ZUKUNFT DES ETIKETTENDRUCKS?

Gleich wie die Zukunft auch aussehen wird, Etiketten gehören

dazu. Die spezifische Funktion eines Etiketts besteht darin, den

Inhalt einer Packung zu kennzeichnen: „Damit haben wir uns weit

von dem handgeschrieben „Etikett“ auf der Papiertüte (wahr-

scheinlich die erste Anwendung des Direktdrucks, wobei diese

Methode auch heute noch angewendet wird) entfernt. Wir haben

Nassklebe-Etiketten, Klebeetiketten, Shrink und Stretch Sleeves,

Inmould-Etiketten und mehr hervorgebracht. Heute erfahren wir

bereits mehr über ein Produkt, wenn wir den QR-Code auf seiner

Verpackung scannen. Doch müssen wir immer noch in der Lage

sein, das richtige Produkt aus dem Ladenregal zu nehmen. Hier-

bei kann uns wirklich nur ein physisches Etikett gleich welcher

Art helfen.“
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„Auch große Markeninhaber und Einzelhändler erwägen 
bereits die Einrichtung eigener Etikettendruckereien“
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SELBSTKLEBEETIKETTEN GEWINNEN INNEREN KAMPF

Die Weine von Winzermeister Meintzinger schmecken nicht nur 

vorzüglich, sie unterscheiden sich auch von der Optik her von vie-

len Mitbewerbern. Sie heißen „silva“, „tag 6“, „rosa“, „conrad“,

„Novemberlese“ oder „big“, auf zunächst schlicht wirkenden, 

dennoch aber hochwertigen, farblich ganz unterschiedlichen 

Etiketten. „Wir hatten bislang ausschließlich Nassleimetiketten.

Da habe ich schon ganz schön lange mit mir gerungen – aber

Selbstklebe-Etiketten sind einfach hochwertiger, ordentlicher, 

moderner und zuverlässiger aufzubringen. Außerdem kann man

bei einem Flaschen- oder Etikettenwechsel die Selbstkleber 

wesentlich einfacher und schneller wechseln“, sagt Meintzinger.

Also stellte er auf eine neue Etikettiermaschine für Selbstklebe-

Etiketten um. „Notwendig für einen perfekten Sitz sind aber ganz

trockene Flaschen – und da hatte ich ja gar keine Erfahrung. Schnell

hatte ich Angebote von riesen Maschinen, alle recht teuer, auf dem

Tisch. Doch wir haben ja nur eine kleine Abfüllung für 1500 Fla-

schen in der Stunde und wenig Platz! Ideal geeignet für uns war

daher die „Compactline“ – die passt von der Dimension und der

Leistung zu uns.“, unterstreicht Meintzinger.

TROCKENE FLASCHEN: PERFEKTE ETIKETTIERUNG

Fündig wurde Meintzinger beim Allgäuer Spezialisten Gesete

GmbH, das Rettenberger Unternehmen hat sich ganz den hoch-

effizienten Trocknungssystemen verschrieben. „Viele Abfüllmeis-

ter oder Technische Leiter können es nicht glauben, was wir ihnen

mit unseren Trocknungs- und Abblas-Systemen versprechen: ein

Das fränkische Weingut Meintzinger (26 Hektar Fläche, 200.000 Liter

Wein jährlich, davon 80 Prozent weiß) zählt zu den größten in seiner

Region. Südlich von Würzburg, in einer der vielen Main-Schleifen,

liegt Ochsenfurt, gleich daneben das Örtchen Frickenhausen – um-

geben und geschützt von historischer Stadtmauer und steil aufra-

genden Weinbergen. Die Familie Meintzinger ist nur eine von vielen

Weinbauern des Ortes, sie führt das Weingut nebst gemütlichem

Hotel bereits in der achten Generation. „Viele unserer Weine sind

prämiert, auch vom Gault Millaut. Da ist es doch selbstverständlich,

dass wir unsere Ausstattung ebenfalls auf höchstem Niveau wün-

schen. Vor kurzem haben wir komplett auf Selbstklebeetiketten um-

gestellt, doch damit diese wirklich perfekt positioniert werden

können und gut halten, dazu müssen die Flaschen absolut trocken

sein. Wir hatten viele Angebote für das Trocknen unserer Flaschen,

doch kein System war so klein und platzsparend, wie die „Compact-

line“ von Gesete, berichtet Inhaber Jochen Meintzinger.
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Flaschentrocknung für 
niedrige Füllleistung

Jochen Meintzinger: „Wir machen exzellente Weine – dann müssen die Etiketten auch perfekt sein!“

Auf Grund seiner sehr kompakten Dimensionierung passt der Flaschentrockner auch
in die kleinsten Abfüll-Anlagen hinein. © alle GESETE

Links die geöffnete „Compactline“ mit den Edel- stahl-Luftklingen-Halterungen, sie
ermöglichen ein schnelles und problemloses Einstellen auf verschiedene 
Gebindegrößen. Rechts fahren die trockenen Flaschen zur Etikettiermaschine.

Jochen Meintzinger ist Traditionalist, Perfektionist und begnadeter 
Weinmacher. So gut wie seine Weine müssen auch die Ausstattungen 
der Flaschen sein. © Meintzinger



echter Qualitätssprung bei der Etikettierung auf dann tro-

ckenen Gebinden, keine Schimmelbildung mehr und kein

Haftwasser oder Produkt am Verschluss und unter der Bör-

delung. Zudem sparen wir deutlich Energie im Vergleich zu

Druckluft-Systemen ein“, berichtet Geschäftsführer Hubert

Prestel. Vor sieben Jahren hat er das Unternehmen Gesete

gegründet und zählt nicht nur zu den Pionieren auf dem Ge-

biet der effizienten Gebläsetechnik, sondern auch zu den

Marktführern.

NIEDRIGER ENERGIEVERBRAUCH, HYGIENISCH, 
SCHNELL UMZUSTELLEN

Gesete kauft Hochleistungs-Zentrifugalgebläse vom amerika-

nischen Weltmarktführer „Paxton“, modifiziert aber dessen

Luftklingensysteme, Verschluss-Trocknungseinheiten und

Edelstahldüsen. „Wir bestehen als einziger Paxton-Kunde aus

Hygienegründen auf Edelstahl, so kann man unsere Anlagen

völlig problemlos mit den handelsüblichen Chemikalien reini-

gen. Die Luftklingen- und Gebläse-Schallschutz-Einhausungen

sind von uns komplett aus Edelstahl gefertigt. Die von uns ent-

wickelten Edelstahl-Luftklingen-Halterungen ermöglichen ein

schnelles und problemloses Einstellen der Luftklingen auf ver-

schiedene Gebindegrößen. Wir arbeiten mit geringerem Druck

und großem Volumen, so sparen wir im Vergleich zu Druckluft

enorme Kosten ein“, sagt Prestel.

COMPACTLINE

Das Weingut Meintzinger hat die Flaschentrocknung „Compactline“ in

Verbindung mit der neuen Selbstklebeetikettierung angeschafft, da

dort die Flaschen besonders trocken sein müssen. „Wir haben mit 0,7l

Bordeaux-, 0,75l Bocksbeutel- und 1l-Schlegelflaschen drei verschie-

dene Flaschengrößen, die wir mit sechs unterschiedlichen Etiketten-

Formaten bekleben. Bei uns geht es nicht um Geschwindigkeit, da wir

ja nur maximal 20 bis 25 Tage im Jahr abfüllen, sondern um eine maxi-

male Qualität!“, betont Jochen Meintzinger. 

Die Compactline ist als Flaschentrocknung für niedrige Füllleistungen

dafür ideal geeignet. Die Anlage ist komplett in Edelstahl gefertigt,

sehr kompakt und deshalb auch auf kleinstem Raum einsetzbar. In-

stalliert ist ein „Paxton“ Gebläse XT 500 mit 4 kW Leistung und zwei

Luftklingen mit einer Länge von je 510 mm. Dieses Luftklingenpaar

bläst jede Flasche diagonal von oben nach unten trocken. Das Trock-

nungssystem Compactline verfügt über eine Gebläseinhausung und

einen allseitigen Spritzschutz.

PERFEKTES FLASCHEN-OUTFIT

„Unser Ziel ist es, unsere hervorragenden Weine mit einer bestmög-

liche Ausstattung zu versehen. Mit den neuen Selbstklebe-Etiketten,

die dank der Compactline von Gesete auf trockene Flaschen aufge-

bracht werden, gelingt uns das perfekt. Wir sind mit dieser Lösung

also sehr zufrieden“, versichert Meintzinger.

red
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Die Abfüll-Linie (v.l.: Rinser, Füller, Flaschentrockner,
Etikettierer) läuft vier bis fünf Wochen im Jahr, die
Flaschenaufgabe und –abnahme sind manuell. 

Die nach der Abfüllung feuchten Weinflaschen fahren in die
komplett aus Edelstahl gefertigt Anlage ein. Das Luftklingen-
paar bläst sie diagonal von oben nach unten trocken.

Trotz sehr niedrigem Druck sind die Flaschen nach der
„Compactline“ absolut trocken. Das müssen sie auch sein,
damit die Selbstklebeetiketten perfekt sitzen und halten.

Lange hat Jochen Meintzinger mit sich gerungen, bis er von Nassleim- auf Selbstklebeetiketten umstieg. Es hat sich gelohnt! Notwendig dafür war allerdings
ein neuer Flaschentrockner. © Meintzinger



| Etikettierung | Kennzeichnungstechnologie | Rückverfolgbarkeit |

wertige Produktion, die über den gesamten Herstellungsprozess

kontrolliert wird – gepaart mit einem aufmerksamen, individuel-

len Kundenservice. Die unterschiedlichen Anforderungen der 42

Exportländer und deren Auflagen führen zu komplexen Anforde-

rungen an die Produktionsbedingungen. „Wir haben zwei Ferti-

gungs- und Verpackungslinien, auf denen über neun Millionen

Flaschen pro Jahr abgefüllt und verpackt werden“, so Cristoforo

Materossi, Marketing-Manager von Cesari. „Jeder Kunde hat seine

individuellen Anforderungen. Die Länder, in die wir unsere Weine

exportieren, haben ihre eigenen Vorschriften im Hinblick auf die

Pflichtangaben auf den Etiketten. In der Praxis müssen wir schnell

und ohne Reservelager arbeiten.“ Als es darum ging, eine pass-

genaue Kennzeichnungslösung auszuwählen, hat Cesari klare 

Bedingungen gestellt: hohe Druckgeschwindigkeit, schnelles

Auswechseln der Betriebsmittel und vor allem die Möglichkeit der

individuellen Kennzeichnung der Flaschen und Kartons. „Bei uns

waren bereits ein 10 Watt Laserkodierer für die Kennzeichnung

von Flaschenverschlüssen und ein Etikettiersystem für die Kar-

tons im Einsatz“, erklärt Materossi. „Die Etiketten wurden an der

Ecke der Kartons aufgebracht. Das war ein langsamer Vorgang

und wir mussten unsere Produktionsleistung entsprechend 

herunterfahren. Zudem wurde durch die geringe Etikettengröße

die Anzahl der aufzudruckenden Daten eingeschränkt.“

„LAST MINUTE“-KENNZEICHNUNG

Um die unterschiedlichen Anforderungen zu erfüllen hat Markem-

Imaje drei Technologien vorgeschlagen: einen 30 Watt SmartLase

130 Laserkodierer, ein Etikettiersystem der Serie 2000 und einen

Andere Länder, andere Vorschriften: Bei der Weinproduktion für

rund vierzig Exportländer müssen bei der Etikettierung unter-

schiedliche Auflagen eingehalten werden. Gelten individuelle 

Anforderungen an Etiketten und Beschriftungen, sparen Unter-

nehmen durch automatisierte Produktionsprozesse viel Zeit und

Kosten ein. Gerardo Cesari S.p.a. setzt bei der Kennzeichnung von

Flaschen und Kartons auf Kennzeichnungs- und Kodierungs-

lösungen von Markem-Imaje. Mit einem 30 Watt SmartLase 130

Laserkodierer, einem Etikettiersystem der Serie 2000 und einem

5800 Großschriftkodierer gewährleistet der italienische Produ-

zent und Exporteur die Rückverfolgbarkeit seiner Jahrgangsweine

von der Flaschenabfüllung bis zur Verpackung. 

Wein ist für viele Menschen ein Stück Lebenskultur. Egal ob

Fleisch, Fisch, Pasta oder Dessert, zu allem gibt es den passenden

Tropfen. Ständige Lieferbereitschaft, individuelle Beratung und

ein breites Sortiment machen einen erfolgreichen Weinhandel aus

und eine Vielzahl an Weinen verfügbar. Für Produzenten sind 

effiziente Herstellungsprozesse, flexibler und engagierter 

Kundenservice sowie ständige Verfügbarkeit wichtige Erfolgsfak-

toren. Neben einer hohen Produktqualität spielen schnelle, 

automatisierte Prozesse in der gesamten Wertschöpfungskette

eine immer wichtigere Rolle.

TRADITION TRIFFT MODERNE

Seit 75 Jahren verbindet Gerardo Cesari S.p.a in der Region Verona

(Italien) die traditionellen Werte eines Familienbetriebs mit detail-

lierten Marktkenntnissen. Das Ergebnis ist eine qualitativ hoch-
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Andere Länder – andere Etiketten
Individuelle und automatisierte Kennzeichnung 

bei der Getränkeproduktion

Der Großschriftkodierer 5800 mit Hot-Melt-Farben 
hinterlässt eine saubere Produktionsumgebung, 
die Farbe trocknet sofort und blutet nicht aus.

Die Etikettiersysteme der Serie 2000 können Etiketten an zwei aneinanderliegenden Seiten
eines Kartons anbringen. alle © Markem-Imaje GmbH



5800 Großschriftkodierer. „Wir haben die Leistung unseres Kenn-

zeichnungsprozesses im Hinblick auf die Zuverlässigkeit und 

Bedienerfreundlichkeit erheblich verbessert. Die Entscheidung

für einen leistungsstärkeren Laserkodierer ermöglicht es uns, bei

den Flaschen direkt das Glas zu kennzeichnen, was ein Vorteil für

den Kunden darstellt, denn die Kennzeichnung bleibt unter allen

Umständen sichtbar“, erklärt Materossi. Die bei den Kartons ein-

gesetzten Kennzeichnungssysteme erfüllen die Anforderungen

von Cesari optimal: hoher Zeitgewinn und ausgezeichnete Druck-

qualität. Die individuelle Kennzeichnung in letzter Minute er-

möglicht es, das gleiche Kartonmodell zu verwenden und dadurch

Lagerkosten einzusparen. „Je nach Art der Daten schalten wir von

einem Drucker zu einem anderen auf derselben Fertigungslinie

um. Mit dem 5800 kennzeichnen wir direkt den Karton oder mit

der Serie 2000 auf das Etikett“, führt Materossi aus. „Jetzt brin-

gen wir zwei Etiketten an zwei aneinander liegenden Seiten mit

einer höheren Druckgeschwindigkeit auf und können mehr Daten

für eine bessere Rückverfolgbarkeit des Produkts aufdrucken.“

Die Entscheidung für den 5800 mit seinen Hot-Melt-Farben hat

sich ebenfalls als sehr positiv erwiesen, denn die Farbe trocknet

sofort, blutet nicht aus und hinterlässt eine sehr saubere 

Produktionsumgebung. 

INNEN HUI, AUSSEN HUI

Der kompakte 30 Watt SmartLase 130 ermöglicht dauerhafte

Standard-Kennzeichnung von Flaschen mit Text und variablen

Daten. Die Leistung des 30 Watt Laserkodierers eignet sich 

besonders für die schnelle und flexible Kennzeichnung der Pro-

dukte von Cesari. Zusätzlich bietet die Dot-Matrix-Technologie

des Laserkodierers hohe Druckgeschwindigkeiten bei der Los-

und Datumskodierung. Die Serie 2000 ist modular aufgebaut

und speziell für die Kennzeichnung von Verpackungen und 

Paletten angepasst. Red Dot- und iF-Auszeichnungen bestäti-

gen den Druck- und Etikettiersystemen effektives und lösungs-

orientiertes Produktdesign. Der Großschriftkodierer 5800 mit

Touch Dry Hot-Melt-Technologie liefert einen garantiert 

maschinenlesbaren Druck von Texten, Grafiken und GS1-kon-

formen Barcodes auf Verpackungen, Trays und Folien. 

DIE SYSTEMLÖSUNG DARF WACHSEN

„Die mehrstufige Kennzeichnungslösung von Markem-Imaje

lässt sich exakt auf unsere Bedürfnisse zuschneiden. Wir konn-

ten die für uns so wichtigen Druck- und Etikettierprozesse 

beschleunigen und trotz individueller Anforderungen für ver-

schiedene Exportländer hochgradig automatisieren. Dadurch

steigt die Kapazität in der Produktion und garantiert uns einen

schnellen Return on Investment“, meint Materossi. Da Cesari

mit den angebotenen Lösungen sehr zufrieden ist, wird jetzt die

Automatisierung der Palettierung und die Vernetzung des 

Druckerparks mit neuer Software geplant. „Dann könnten wir

die Daten zentral verwalten und das Fehlerrisiko minimieren.“

Markem-Imaje GmbH
70565 Stuttgart
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    info@drinktec.com
Tel. +49 89 949-11318 | Fax +49 89 949-11319
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Messe München

Die drinktec ist Impulsgeber der Getränke- 
und Liquid-Food-Industrie. 
Hier kommt die gesamte Branche zusammen – ob große, 
kleine, regional oder global tätige Unternehmen. 
Auf der drinktec fi ndet jeder die Lösungen, die er sucht. 
Lassen Sie sich inspirieren von Innovationen, Welt-
premieren und wegweisendem Gedankenaustausch. 
drinktec – Go with the fl ow.

Weltleitmesse für die Getränke- 
und Liquid-Food-Industrie

Herstellung + Abfüllung + Verpackung + Marketing 



|  combidome  | Kartonverpackung  | POS  | SIG Combibloc  |

aus wie eine Flasche und ist durch die Formgebung, die Stabilität

und das Ausgießverhalten auch genauso bequem zu handhaben.

Und zusätzlich bietet combidome alle bewährten und unverwech-

selbaren Vorzüge einer Kartonpackung, wenn es um den Produkt-

schutz, ökologische und auch wirtschaftliche Aspekte geht. Mit

combidome ist es gelungen, in Sachen Differenzierung und Conve-

nience eine vollkommen neue Kartonpackung zu entwickeln, die

zudem alle bewährten ökologischen Vorteile von Getränkekartons

mitbringt.

: Welche Vorteile bietet die neue Verpackung am PoS?

Markus Böhm: Mit combidome präsentieren wir eine Getränke-

verpackung, die anders ist als alles, was man bisher in den Ver-

kaufsregalen gefunden hat. Die Packung sieht aus wie eine

Flasche; ist handlich wie eine Flasche – sie ist aber keine Flasche.

Denn sie schützt Getränke wie eine Kartonpackung. Zudem bietet

combidome alle ökologischen Vorteile, die einen Getränkekarton

einzigartig machen. Und auch in Bezug auf das Packungsdesign

bringt combidome alle Vorteile einer Kartonpackung mit sich.

Statt schmaler Etiketten oder Banderolen hat combidome kom-

plett bedruckbare Displayflächen und damit viel Raum zur 

: Wo liegen derzeitig die Herausforderungen für die
Getränke abfüllende Industrie?

Markus Böhm: Getränkehersteller und -abfül-

ler stehen vor der Herausforderung, Produkte

auf den Markt zu bringen, die gefallen und

gleichzeitig rentabel sind. Um diese Kriterien zu 

erfüllen, spielt unter anderem auch die Verpa-

ckung eine wichtige Rolle. Produktschonende

Füllprozesse und Verpackungen tragen ent-

scheidend dazu bei, die hohe Qualität von 

Getränken zu schützen und für einen gleich-

bleibend guten Geschmack zu sorgen. Doch

das Getränk kann noch so gut schmecken – es

wird sich nicht verkaufen, wenn es in der Fülle des Warenangebotes

untergeht und vom Verbraucher nicht wahrgenommen wird. Ein Pro-

dukt, das gekauft wird, muss daher auch optisch nach dem Ge-

schmack der Verbraucher sein: sowohl was das Design angeht, als

auch was die Handhabung anbelangt. Als schlüssige Antwort auf

diese Herausforderungen haben wir nun auch combidome im Pro-

duktportfolio. combidome verbindet das Beste einer Kartonpa-

ckung und das Beste einer Flasche miteinander. Die Packung sieht

WIR GEBEN NACHRICHTEN EIN GESICHT
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Interview mit Markus Böhm, 
über die neue Verpackung combidome

Die combidome-Füllmaschine kann bis zu 12.000 Packungen pro Stunde füllen und basiert auf der bewährten 
Füllmaschinentechnologie von SIG Combibloc alle © SIG Combibloc

Markus Böhm ist CMO
bei SIG Combibloc



Gestaltung. Die vier vollständig für das Verpackungsdesign nutz-

baren Seiten und der bedruckbare Dom der Packung bieten sich

an, nicht nur Informationen zu vermitteln, sondern auch die Auf-

merksamkeit des Verbrauchers zu wecken, mit ihm zu kommuni-

zieren und ihn in positiver Hinsicht zu überraschen. So wird

combidome ein Markenbotschafter am Point-of-Sale. Das garan-

tiert maximale Differenzierung eines Getränkes. 

: In welchem Umfang ist die Investition in neue Ab-
fülltechnik notwendig, oder reicht ein Upgrade der bestehenden
Anlage?

Markus Böhm: Hersteller brauchen zur Abfüllung in combidome-

Packungen eine combidome-Füllmaschine. Die combidome-Füll-

maschine, die bis zu 12.000 Packungen pro Stunde füllen kann,

basiert jedoch auf der zuverlässigen, robusten Füllmaschinen-

technologie von SIG Combibloc, die sich Jahr für Jahr milliarden-

fach bewährt. Die combidome-Füllmaschine bietet Herstellern und

Abfüllern der Lebensmittel- und Getränkeindustrie die Dekor-, 

Volumen- und Produktflexibilität, die man von Füllmaschinen von

SIG Combibloc gewohnt ist. Ein Dekorwechsel lässt sich ohne jeg-

liche Unterbrechung des Produktionsprozesses und ohne jeglichen

Ausschuss realisieren. Dazu werden lediglich die Packungsmäntel

im Magazin der Füllmaschine gewechselt. Auch ein Volumenwechsel

ist vorgesehen – das wird Herstellern die attraktive Möglichkeit 

bieten, Produkte in Bezug auf die Menge zielgruppen-genau zu 

positionieren. Und auch in Sachen Produktflexibilität bieten die
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combidome-Füllmaschinen von SIG Combibloc

die Grundlage für enorm variantenreiche Pro-

dukte, die geringe und hohe Viskositäten haben

können. Serienmäßig sind zudem alle combi-

dome-Maschinen für ein drinksplus-Kit vorbe-

reitet, mit dem innovative Produkte mit

„spürbarem“ Mehrwert etwa in Form von ech-

ten Frucht- und Gemüsestückchen oder Cerea-

lien perfekt abgefüllt werden können.

: Für welche Abfüllbetriebe macht
eine Investition in die neue Technik Sinn?

Markus Böhm: Großes Potenzial haben 

Abfüllbetriebe mit combidome vor allem in

Märkten, in denen bei Verpackungen –

neben dem Produktschutz sowie wirtschaft-

lichen und ökologischen Aspekten – auch

die Kriterien Differenzierung und Convenience

eine große Rolle spielen. Kernmärkte für combidome sind daher

vor allem Westeuropa und einige Länder Osteuropas – aber auch

in Nord- und Südamerika und dem Mittleren Osten sehen wir viele

Möglichkeiten. Insbesondere in diesen Ländern sind Hersteller

mit der innovativen Verpackungslösung optimal aufgestellt.

red
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Behälter aus Leidenschaft
- seit 100 Jahren

www.speidel-behaelter.de

Zuverlässige Qualität

Professionelle Abwicklung

Weltweites Händlernetz
Service und Beratung vor Ort
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Leichte Reinigung
Zeit- und Kostenersparnis
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Innovation
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Kompetente Beratung
WEIL DIE QUALITÄT ZÄHLT - 
IN JEDER HINSICHT.



|  AfG-Branche  |  Ernährungsindustrie  | Konsolidierungsstudie  |  Rölfs RP Management Consultants GmbH  |

Basis von sechs maßgebenden Treibern. Mit Hilfe dieses Vorge-

hens soll eine Vergleichbarkeit der Teilbranchen erzielt werden:

• Operative Schwäche: Performance der Unternehmen bei der

Gestaltung entlang ihrer Wertschöpfungskette.

• Anfälligkeit: Chancen und Risiken hinsichtlich des Fortbestan-

des der Unternehmen.

• Synergien: Veränderung der Wettbewerbsposition vor dem 

Hintergrund von Größenvorteilen durch Zusammenschlüsse.

• Vertikalisierung: Vertikalisierungstendenzen des Handels 

(abnehmender Kompetenzvorsprung der Produzenten).

• Spielraum: Im Sinne der Konsolidierung adressierbares Markt-

volumen aufgrund Segmentgröße und -komplexität.

• Exportschwäche: Potenziale bei der Erschließung internatio-

naler Märkte.

: Sie sprechen davon, dass sich der Markt für alkohol-
freie Getränke mitten in einer weitreichenden Konsolidierungs-
phase befindet. Was unterscheidet die Teilbranche von den anderen
Sektoren?

Dr. Christoph Willers: Der Vergleich der Studienergebnisse über

die Teilbranchen der Ernährungsindustrie hinweg zeigt sowohl

große Unterschiede beim bisherigen Fortschritt der Konsolidie-

rung als auch bei der zu erwartenden Konsolidierungsdynamik.

Die AfG-Branche ist, neben dem Backwarensektor, mit dem ver-

gleichsweise höchsten Konsolidierungsdruck konfrontiert. Hier

sind erhebliche, auch kurzfristige Konsolidierungsbewegungen

zu erwarten. Im AfG-Sektor stillen noch zu viele Produzenten den

Durst der Verbraucher – gleichzeitig ist er geprägt durch eine Viel-

zahl von Anbietern gleicher oder ähnlicher Produkte. Gerade

diese geringe Differenzierung führt zur Austauschbarkeit auf Sei-

ten des Handels. Die Homogenität der Prozesse offenbart zudem

ein deutliches Synergiepotenzial.

: Was sind die zentralen Treiber dieser ausgeprägten
Konsolidierungsdynamik im AfG-Sektor?

Dr. Christoph Willers: Ein Konzentrationsgrad von 34 % der Top-5-

Unternehmen am gesamten Marktvolumen offenbart das grund-

sätzliche Potenzial eines i.S. der Konsolidierung adressbaren

Marktvolumens. Des Weiteren zeigen sich Schwächen der Unter-

nehmen bei der leistungsfähigen Gestaltung entlang ihrer Wert-

Interview mit Dr. Christoph Willers– Senior

Manager, Rölfs RP Management Consultants

GmbH, Branchenteam Agrar & Ernährung,

über die neue Studie zur Ernährungsindustrie

: Sie haben in ihrer aktuellen Kon-
solidierungsstudie die strukturelle Entwick-
lung aller relevanten Branchen der deutschen
Ernährungsindustrie untersucht. Warum ist
das Thema „Konsolidierung“ für die Beteilig-
ten so relevant?

Dr. Christoph Willers: Mit dem Phänomen „Konsolidierung“ als 

solchem haben die Akteure in der Ernährungswirtschaft „zu leben

gelernt“. Ihre Auswirkungen werden dabei seit Jahren gleich einge-

schätzt: Der Konzentrationsprozess wird weiter fortschreiten und

die Zahl der eigenständigen Produzenten wird abnehmen. Oft ent-

steht dabei der Eindruck, dass Konsolidierung mitunter wie eine

omnipräsente „Naturgewalt“ wirke, der die Branche hilflos ausge-

liefert ist und deren Auswirkungen sich in jährlichen Statistiken zu

Fusionen, Übernahmen oder Insolvenzen niederschlagen. Welche

Chancen und strategischen Optionen sich für die Beteiligten 

bieten, rückt bei der Diskussion aber oftmals in den Hintergrund.

: Welche Fragestellungen standen im Rahmen der
Studie im Vordergrund?

Dr. Christoph Willers: Zielsetzung war es nicht nur für alkoholfreie

Getränke (AfG), sondern auch für die einzelnen Teilbranchen

Fleischwaren, Milchprodukte, Backwaren, Süßwaren sowie Bier 

Antworten auf nachfolgende Fragestellungen zu geben: Welche 

Herausforderungen bestehen für die Unternehmen? Welche Motive

und Treiber bestimmen die zukünftige Konsolidierung? Mit welcher

Dynamik ist voraussichtlich zu rechnen? Welche strategischen 

Gestaltungsoptionen ergeben sich im Konsolidierungsprozess?

: Anhand welcher Kriterien haben Sie die untersuchten
Teilbranchen bewertet?

Dr. Christoph Willers: Zur Bewertung der Konsolidierung und zur

Ableitung von Schlussfolgerungen dient ein Erklärungsansatz auf
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Senior Manager



schöpfungskette in der Anfälligkeit auf fi-

nanzwirtschaftlicher Seite. In der Summe er-

geben sich v.a. für kleine und mittelgroße

Hersteller wenige Chancen zum nachhalti-

gen Markterfolg. Zudem fällt die ausge-

prägte Exportschwäche ins Auge. Das

„Business mit den Brunnen“ ist ein 

regionales Geschäft und wird es zukünftig

wohl auch bleiben. Letztlich wird die Kon-

zentration Synergiepotenziale eröffnen.

Diese ergeben sich auf der Kostenseite, aber

auch in der Distribution/Vermarktung sowie

bei der Entwicklung und Umsetzung von 

Innovationen als Wachstumsträger.

: In der Studie prognostizieren Sie, dass „Neue Seg-
mente“ die Grenzen der Getränke- kategorien auflösen. Was hat es
damit auf sich?

Dr. Christoph Willers: Die Produzenten von Wasser, Erfrischungs-

getränken und Fruchtsäften sind mit einer Umwälzung im Produkt-

spektrum konfrontiert. Sie löst die vormals mehr oder weniger

klaren Grenzen zwischen den einzelnen Kategorien vollständig auf.

An den „neuen Segmenten“ – neuartige Fruchtsaftgetränke, Schor-

len, sogenannte „Near Water“-Produkte, Wasser mit Aromen und

anderen diversen Zusätzen bis hin zu Functional Drinks – partizi-

pieren sowohl Hersteller, die im Fruchtsaftbereich aktiv sind, als

auch Hersteller, die sich eher im Wasserbereich wieder finden.

Die Unternehmen stehen vor der Herausforderung, das ursprüng-

liche Produktangebot auf das erweiterte Getränkespektrum aus-

zuweiten. Nur so können sie an den Wachstumsfeldern teilhaben

und dabei rentable Größenordnungen erreichen. Bislang ist der

AfG-Sektor noch stark fragmentiert.

: Markenstärke wird oftmals als „Übernahmeschutz“
gesehen. Wie schätzen Sie die Markenstärke für den Getränke-
sektor ein?

Dr. Christoph Willers: Die deutschen AfG-Hersteller verfügen bis

auf wenige Ausnahmen wie Gerolsteiner, Bionade oder Eckes-

Granini nur über einzelne bundesweit präsente Marken. Der Grund

liegt v.a. im hohen Anteil regionaler Abfüller, Logistikkosten sowie
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den Aufwendungen für den Markenaufbau

bzw. -pflege. Der Kompetenzvorsprung ge-

genüber dem Handel wird zudem dadurch

gemindert, dass sich viele der jüngeren

„Innovationen“ verschiedener Hersteller

ähneln – der Neuigkeitsgrad bezieht sich

oftmals vielmehr auf eine Ausweitung der

Produktlinie. Die geringe Differenzierung

führt somit zur Austauschbarkeit.

: Welche Szenarien sehen Sie
für die Entwicklung im AfG-Sektor?

Im Wasserbereich werden sich durch Akquisitionen, Fusionen oder

auch Allianzen verstärkt Gruppen bilden, die mit einem geogra-

phisch ausgewogenen Portfolio an Quellen mit einem bestimmten

Schwerpunkt (wie Nord-, Süd-, West- oder Ostdeutschland) oder

aber sogar national aufgestellt sind. Diese werden den LEH als 

Produzenten von Handelsmarken und günstigen sowie einigen 

wenigen höherpreisigen Regionalmarken beliefern. Zwei bis drei

nationalen Marken wird es ggf. gelingen, sich bundesweit nach-

haltig zu positionieren. Im Saftbereich werden sich neben den Han-

delsmarken nur drei bis vier starke Marken behaupten. Parallel

dazu wird erwartungsgemäß die Integration der verschiedenen

Produktkategorien (Wasser, Erfrischungsgetränke, Fruchtsaft) in

Getränkekonzernen voran-getrieben und das Produktsortiment in

den „neuen Segmenten“ stetig weiter ausgebaut werden. Die Viel-

zahl heute noch unabhängiger Produzenten wird vom Markt 

verschwinden.

: Was raten Sie den Herstellern vor dem Hintergrund
der Studienergebnisse?

Der zu erwartenden Marktkonzentration in einigen Teilbranchen

mit Aktionismus zu begegnen, ist sicherlich der falsche Weg. Viel-

mehr sollten Unternehmen jetzt ihre gegenwärtige Strategie 

überprüfen und abwägen, welche Gestaltungsoptionen sich im

Konsolidierungsprozess ergeben und wie der noch bestehende

unternehmerische Freiraum bestmöglich genutzt werden kann,

um die Eigenständigkeit am Markt nicht zu verlieren.

red
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Vorwort

acht Jahrzehnte der Fachzeitschrift

FLÜSSIGES OBST sind ein Mei-

lenstein, der mehr verdient als nur erwähnt

zu werden. Im Februar 1930 erschien das

erste Heft unter dem Titel „Gärungslose

Früchteverarbeitung“ als Zeitschrift für die

Praxis in Haus und Schule, in Anstalt und

Verwertungsbetrieb als Organ der Landes-

auschüsse für gärungslose Früchteverwer-

tung in Württemberg, Baden, Hannover,

Kurhessen und Westfalen.

Als Herausgeber zeichneten Prof. Dr. 

Julius Kochs, Staatliche Lehr- und Ver-

suchsanstalt für Gartenbau, Berlin, und

Obstbaulehrer Josef Baumann, Lehr- und

Versuchsanstalt für gärungslose Früchte-

verwertung, Ober-Erlenbach.

Die Zeitschrift erschien mit 6 Heften jähr-

lich und kostete im Jahresbezug 3 Mark.

Seit 1937 erschien die Zeitschrift – mit 

wenigen Ausnahmen – monatlich und trug

ab 1939 den neuen Titel „FLÜSSIGES

OBST“, den sie bis heute beibehalten hat.

Inzwischen ist viel Wasser den Rhein 

herunter geflossen, besser gesagt, viel

Fruchtsaft in durstige Kehlen geflossen. Die

DM wurde durch den EUR abgelöst, den

Gründungsvätern unserer Fachzeitschrift

folgten die nachfolgenden Generationen

der Branche und ein Jahres-Abonnement

kostet 144 EUR – unverändert schon seit

mehr als zehn Jahren.

Die Stiftung „zur Förderung der gärungs-

losen Früchteverwertung“ wurde am 4. Mai
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Evi Brennich
Geschäftsführende Gesellschafterin confructa medien GmbH
Herausgeberin FLÜSSIGES OBST

Liebe Leserinnen und Leser,
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1956 von Josef Baumann, Ober-Erlenbach,

Hermann Baldes, Frankfurt, und Wilhelm

Zerfaß, Bad Homburg, mit Sitz in Bad

Homburg gegründet. Die erste Stiftungs-

verfassung vom 4. Mai 1956 wurde mehr-

fach geändert, am 2. November 1984 neu

gefasst und der Name in Baumann-Gon-

ser-Stiftung umgeändert. FLÜSSIGES

OBST ist seit Jahrzehnten Fachorgan der

Stiftung, und ich möchte den runden 

Geburtstag unseres Magazins zum Anlass

nehmen, um mich im Namen der Redak-

tion für die langjährige, konstruktive 

Zusammenarbeit mit den Präsidiumsmit-

gliedern der Stiftung zu bedanken.

80 Jahre sind für eine Fachzeitschrift in 

unserer schnelllebigen Zeit von heute ein

langer Weg, der nicht immer mit Rosen be-

pflastert war und von Menschen geprägt

wurde, denen wir unsere lange erfolgreiche

Historie mit zu verdanken haben. 

Inzwischen erscheint Ihre Fachzeitschrift

seit 2002 im Verlag confructa medien, der

in den vergangenen zehn Jahren mit einem

professionellen und engagierten Team die

Marktposition Ihres Fachmagazins

FLÜSSIGES OBST als Sprachrohr der

Branche ausbauen konnte.

Wir werden die gewonnenen Erkenntnisse

und Erfahrungen der Vergangenheit nut-

zen, um den Herausforderungen der 

Zukunft erfolgreich begegnen zu können,

Ihre

A»
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Ilse Aigner
Bundesministerin für Ernährung, Landwirtschaft und Verbraucherschutz

Liebe Leserinnen und Leser,

ch gratuliere der Zeitschrift „FLÜSSIGES

OBST“ zu 80 erfolgreichen Jahren. Als

Fachzeitschrift ist sie die Stimme der deut-

schen Fruchtsaft-Industrie. Auch aus der Per-

spektive des Bundesernährungsministeriums

kann ich sagen: Diese Stimme findet Gehör.

Ihre Zeitschrift hat wie die Branche selbst

gute Argumente. Denn das Sprichwort "An

apple a day keeps the doctor away" enthält

einen wahren Kern: Menschen, die viel

Früchte und Gemüse zu sich nehmen, haben

ein geringeres Risiko, an Herz-Kreislauf-

Erkrankungen, Schlaganfall und Bluthoch-

druck zu erkranken. Früchte und Gemüse

sind die idealen Fitmacher. Sie sind reich an

Vitaminen, Mineral- und Ballaststoffen sowie

an sekundären Pflanzenstoffen. Immer mehr

Menschen sind sich dessen bewusst, dass sie

zu einer ausgewogenen Ernährung gehören

und in ihrer bunten Vielfalt ein Genusserleb-

nis sind.

Das unterstützen wir: Mit dem Nationalen 

Aktionsplan „IN FORM – Deutschlands 

Initiative für gesunde Ernährung und mehr

Bewegung“ hat sich die Bundesregierung das

Ziel gesetzt, dass sich die Menschen in unse-

rem Land ausgewogener ernähren sollen. Der

Verzehr von Obst, ob nun in fester Form oder

in flüssiger Form als Saft oder Saftschorle, ist

ein ganz wesentlicher Bestandteil einer sol-

chen Ernährung. 

Aufholbedarf beim Fruchtsafttrinken haben

wir Deutschen nicht. Nach wie vor sind wir

„Weltmeister im Fruchtsafttrinken“. Auf Platz

eins der Beliebtheitsskala steht die Apfelsaft-

schorle, dicht gefolgt von Orangen- und 

Apfelsaft. 

I Die Lust des Verbrauchers auf Früchte ist

weiterhin ungebrochen. Damit liegen wir

im internationalen Trend. Weltweit steigt

die Nachfrage nach verarbeitenden Früch-

ten und Fruchtsäften. Das bietet der deut-

schen Fruchtsaft-Industrie im Export

Chancen. Zugleich eröffnet der sich verste-

tigende Trend zur Regionalität neue Per-

spektiven. Die Fruchtsafthersteller können

hier mit engem Kontakt zur Rohware –

meistens aus der näheren Umgebung – ein

breites Angebot sicherstellen und sich er-

folgreich am Markt platzieren. Sie treffen

damit den Geschmack der Verbraucherin-

nen und Verbraucher: Viele bevorzugen

heimische Produkte, weil diese die Wert-

schöpfung in der Region sichern, kurze

Transportwege gewährleisten und darüber

hinaus auch eine emotionale Verbunden-

heit schaffen. Transparente und verlässliche

Regionalangaben bei der Kennzeichnung

und Aufmachung von Lebensmitteln wer-

den deshalb weiter an Zugkraft gewinnen:

die Region punktet! 

Die deutsche Fruchtsaft-Industrie ist ein

Leistungsträger in unserer Ernährungswirt-

schaft. Sie leistet für uns Verbraucher ihren

Beitrag, sich gesund zu ernähren und das

Leben zu genießen. Informationen über 

Innovation und technischen Fortschritt

sind dabei für die Branche unverzichtbar.

„FLÜSSIGES OBST“ hat sich dieser Rolle

angenommen: seit 80 Jahren.

Ich wünsche Ihrer Zeitschrift weiterhin

gute Nachrichten und viele handfeste 

Erfolge! 

Ilse Aigner

»
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Wilfried Bertrams
Präsident des Verbandes der deutschen Fruchtsaft-Industrie e. V.

Liebe Leserinnen und Leser,

ür das Präsidium und die Geschäfts-

führung des Verbandes der deutschen

Fruchtsaft-Industrie e. V. gratuliere ich FLÜS-

SIGES OBST sehr herzlich zum 80-jährigen

Bestehen. Gestartet als „gärungslose Früch-

teverwertung“ war die Vorgängerzeitschrift

von FLÜSSIGES OBST bereits im Januar

1930 am Markt. Wer denkt, dass wir heute

in betriebswirtschaftlich schwierigen Zeiten

leben, sollte jedoch nicht die Unbilden der

Gründerjahre außer Acht lassen. Auch dort

musste sich die von Louis Pasteur erfundene

Technik der Haltbarmachung von Frucht-

säften erst unter einfachsten Verhältnissen

durchsetzen. Im Einsatz gegen den Alkohol

startete z. B. die Blaukreuzbewegung der

schwäbischen Pietisten im Württembergi-

schen, dort ist auch heute noch die größte

Dichte an Fruchtsaftbetrieben zu finden. 

Begonnen mit der Baumannschen Glocke als

einfache Methode hat die Fruchtsaftbranche

verschiedenste technologische Quanten-

sprünge durchgeführt bis zur heutigen asep-

tischen Abfüllung. Weltweiter Einkauf bei

gleichzeitiger Verarbeitung heimischer

Früchte zeigt das Spannungsfeld der Branche

auf. Mit weit über 100 verschiedenen Säften

und Nektaren werden dem Verbraucher die

Früchte dieser Welt in verschiedenen Verpa-

ckungen angeboten. 380 Betriebe unseres

F Verbandes produzieren Fruchtsäfte im Wert

von rund 4 Mrd. €, ein stolzer Wert, den

man sich vor 80 Jahren nicht hätte erträu-

men lassen.

FLÜSSIGES OBST hat diesen Weg als fun-

dierte Wissensquelle und verlässliche Infor-

mation immer begleitet. Zusätzlich hat der

Verlag die Aus- und Weiterbildung für Fach-

kräfte der Fruchtsaft-Industrie organisiert

und viele zum Fruchtsafttechniker/meister

gemacht. Dies ist in Zeiten knapper Arbeits-

kräfte und Auszubildenden ein für die 

Industrie essenzieller Bereich.

Wir wünschen dem Redaktionsteam weiter-

hin eine glückliche Hand und richtige Ent-

scheidungen bei der Auswahl der Themen

und Referenten und danken für die jahre-

lange hervorragende und der Branche gro-

ßen Nutzen bringende Zusammenarbeit. 

Ohne FLÜSSIGES OBST wäre die Frucht-

saftindustrie im deutschsprachigen Raum

nicht so gut aufgestellt wie sie sich heute

präsentiert. Hierfür danken wir vom gan-

zen Herzen und wünschen alles Gute für

die Zukunft im Namen der gesamten

Fruchtsaftindustrie.

Wilfried Bertrams
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Karsten Sennewald
Hauptgeschäftsführer des Verbandes der deutschen Fruchtsaft-Industrie e. V.
Geschäftsführer der Baumann-Gonser-Stiftung e.V.
Geschäftsführer des Verbandes 
der deutschen Fruchtwein- und  Fruchtschaumwein-Industrie. e.V.

Liebe Leserinnen und Leser,
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er Verband der deutschen Fruchtsaft-

Industrie e. V., die Baumann-Gonser-

Stiftung und der Verband der deutschen

Fruchtwein- und Fruchtschaumwein-In-

dustrie e. V. gratulieren dem Verbandsorgan

FLÜSSIGES OBST sehr herzlich zum 80-

jährigen Bestehen. Uns verbindet eine lang-

jährige, andauernde gute Zusammenarbeit

mit FLÜSSIGES OBST als Presseorgan

unseres Verbandes. 

FLÜSSIGES OBST hat es in den langen

Jahren seines Bestehens verstanden, fun-

diert und aktuell die Themen der Branche

zu bearbeiten. Damit hat es einen wesent-

lichen Beitrag zum Meinungsaustausch 

innerhalb der Branche sowie mit der 

Wissenschaft und der Lebensmittelüber-

wachung geleistet. Die aufgegriffenen

Themen waren stets auf der Höhe der

Zeit, hierfür gebührt Lob und Anerken-

nung, die wir hiermit zum Ausdruck brin-

gen wollen. 

Durch den die Zeitschrift FLÜSSIGES

OBST herausgebenden Verlag confructa

medien werden zusätzlich Branchentreffs

und Vortragsveranstaltungen sowie Semi-

nare organisiert. Hierdurch wurde die

Kontaktebene geschaffen, um Wissen-

schaftler und Praktiker aus den Betrieben

zusammenzuführen. Dies erfolgt vor allem

auf nationaler Ebene, jedoch auch über 

internationale Veranstaltungen. Den inter-

nationalen Bereich deckt zusätzlich die im

Verlag herausgegebene Zeitschrift „FRUIT

PROCESSING“ ab.

Trotz vieler Veränderungen lebt die Zeit-

schrift FLÜSSIGES OBST immer das, was

sie sein wollte und sollte: Ein zuverlässiger

Informant, eine Orientierungshilfe für die

Branche und ein Bindeglied zwischen Aus-

bildung, Praxis und Wissenschaft.

Wir wünschen der Redaktion weiterhin

ein gutes Gespür und andauernde Sensibi-

lität für die richtigen Themen der Frucht-

saftbranche sowie alles Gute für die

Zukunft.

Karsten Sennewald
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Dr. Rudolf Nickenig
Generalsekretär
Deutscher Weinbauverband e. V.
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iebe Leser, gerne reihen wir uns in

die Schar der Gratulanten ein, um

zu 80 Jahre FLÜSSIGES OBST zu 

gratulieren. 

Mit einem schmunzelnden Interesse

haben wir wahrgenommen, dass die

Fachzeitschrift 1930 unter dem Namen

„Gärungslose Früchteverwertung“ ge-

gründet wurde. Stellen wir doch immer

wieder fest, dass wir in der Wein- und der

Fruchtsaftbranche so viele Gemeinsam-

keiten haben und nur die Gärung uns

trennt. Die Gemeinsamkeiten in der

Sache und das gute gegenseitige Ver-

L ständnis der handelnden Personen haben

uns zu einer Zusammenarbeit bei der in-

ternationalen Fachmesse INTERVITIS

INTERFRUCTA und den begleitenden

Kongressveranstaltungen geführt. Wir

lesen seit vielen Jahren mit großem Inte-

resse die wissenschaftlichen und praxis-

orientierten Beiträge in FLÜSSIGES

OBST und gratulieren zu dieser hoch-

professionellen Arbeit. Weiter so! Trotz

der trennenden Gärung freuen wir uns

auf einen Ausbau der Zusammenarbeit. 

Mit freundlichen Grüßen

Dr. Rudolf Nickenig  
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Vorsitzender des Verbandes 
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erzlichen Glückwunsch!

Seit beeindruckenden 80 Jahren liefert die

Fachzeitschrift „FLÜSSIGES OBST“

ihren Lesern jeden Monat aktuelle Hin-

tergrundinformationen der Frucht- und

Gemüsesaftindustrie. Dabei beweist die

Redaktion stets ein feines Gespür für die

Trends und Innovationen der Branche

und gibt Denkanstöße für die Entschei-

derinnen und Entscheider im Markt.

Zahlreiche Ausgaben von „FLÜSSIGES

OBST“ sind inzwischen ausgeliefert wor-

den. Ein Blick auf ihre Titel und Themen

macht deutlich, wie groß die Veränderun-

gen im Frucht- und Gemüsesaftsegment in

H den vergangenen acht Jahrzehnten gewe-

sen sind. Viele Entwicklungen, die die 

Redaktion begleitet hat, waren auch für

andere Sparten im Getränkesektor wich-

tig. So haben wir als 1904 gegründeter

Deutscher Mineralbrunnen Verband zahl-

reiche Neuerungen erlebt und selbst auch

voran getrieben, über die „FLÜSSIGES

OBST“ kompetent und professionell be-

richtet hat. Anlässlich des Jubiläums wün-

sche ich dem Verlag confructa medien und

der Zeitschrift „FLÜSSIGES OBST“ im

Namen aller unserer Verbandsmitglieder,

dass sie auch weiterhin den richtigen Rie-

cher für spannende Entwicklungen im 

Getränkemarkt behalten.

Wolfgang Stubbe

»
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erzlichen Glückwunsch für 

80 erfolgreiche Jahre 

FLÜSSIGES OBST. 

Für uns als Leser bedeutet das: 80 Jahre

industrierelevante Beiträge, 80 Jahre in-

formative, gekonnte Darstellung unserer

Industrie, 80 Jahre lang am Puls der Zeit!

Hierfür herzlichen Dank. 

SGF als Organisation der industriellen

Selbstkontrolle hat seit der Gründung im

Jahr 1974 auf FLÜSSIGES OBST 

vertraut und macht die hochwertigen,

wissenschaftlichen Publikationen weiter-

H hin zur Basis ihrer Arbeit; seien es die 

Veröffentlichung neuer Entwicklungen 

in der Analytik, seien es die Berichte 

über Fortschritte in der Technologie,

seien es die Information über Gesetzes-

änderungen oder die Darstellung der 

Produktinnovationen unserer Branche.

All diese wertvollen Informationen benö-

tigen wir, um unserem Auftrag zum

Schutz eines sicheren, globalen und fairen

Fruchtsaftmarktes nachzukommen. Wir

wünschen Ihnen weiterhin viel Erfolg bei

Ihrer unverzichtbaren Arbeit!

Dr. Karl Neuhäuser

»

»
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Martin Heil Vorstandsvorsitzender (links)

Steffen Ball Geschäftsführer

Verband der Hessischen Apfelwein- und Fruchtsaft-Keltereien e. V. 
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ür die Mitglieder unseres Verbandes der Hessischen 

Apfelwein- und Fruchtsaft-Keltereien ist „FLÜSSIGES

OBST“ eine wertvolle und zuverlässige Informationsquelle.

Viele dieser Mitglieder wissen die Professionalität und 

Aktualität des Fachmagazins schon seit Generationen zu

schätzen; in den zahlreichen Familienbetrieben haben Hin-

tergrundtexte, Analysen und Reportagen schon den Vater

und Großvater begleitet und sie mit unverzichtbarem Wissen

versorgt. Wir gratulieren herzlich zu 80 Jahren fundierter 

Berichterstattung, die Monat für Monat aufs Neue von gro-

ßem Branchen-Know-how, technischem Sachverstand und

dem richtigen Riecher für aktuelle Themen zeugt. Die über

eine solch lange Zeitspanne beständige Erscheinung von

„FLÜSSIGES OBST“ beweist, wie wichtig das Magazin für

seine Leserinnen und Leser ist – und wie gut es die Redak-

teure seit Jahrzehnten verstehen, die Vielfältigkeit unserer

Branche in ihren Artikeln widerzuspiegeln. Wir freuen uns

auf weiterhin wegweisende Veröffentlichungen, die aus unse-

rem Geschäftsalltag nicht mehr wegzudenken sind.

Martin Heil und Steffen Ball

F
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RULAND Engineering & Consulting GmbH

Im Altenschemel 55

67435 Neustadt

Telefon:  +49 6327 382 400

Telefax: +49 6327 382 499

E-Mail: info@rulandec.de

Individuelle und praxisorientierte  
Anlagen für Ihren Prozess. 

Beratung, Planung, Realisierung und Service 

für die Lebensmittel-  und Getränkeindustrie 

- alles aus einer Hand.

Die beste Form der Anlage.

www.rulandec.de

H e r z l i c h e n
Glückwunsch
zu 80 Jahren
Flüssiges Obst!

FRUCHTSAFT
das Innovationskarussell 
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Prof. Dr. Helmut Dietrich
Institutsleiter 
Weinanalytik und Getränkeforschung

Hochschule GEISENHEIM University
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m Namen der Hochschule Geisen-

heim möchte ich der Herausgeberin

und dem Redaktionsteam zum 80. 

Geburtstag von FLÜSSIGES OBST 

gratulieren. 

In der 1. Ausgabe der 1930 unter dem

Namen „Gärungslose Früchteverwer-

tung“ gegründeten Zeitschrift wurde die

Frage gestellt: „Was soll und was will diese

Zeitschrift?“, und wie folgt beantwortet: 

„Gärungslose Früchteverwertung, insbe-

sondere die Herstellung von Süßmosten,

hat eine große Zukunft. Ihre außeror-

dentlich rasche und günstige Entwick-

lung, ausgehend von Süddeutschland und

namentlich der Schweiz, beweist dies.“

Als Motivation wurde auf drei Tatsachen

hingewiesen: 1. Die schwierige Lage des

Obstbaus 2. Das wachsende Bedürfnis

nach Frischobst und Fruchtprodukten 

I 3. Die immer allgemeiner werdende 

Erkenntnis der Alkoholgefahren. 

Eine wichtige Rubrik, der FLÜSSIGES

OBST über die 80 Jahre sinngemäß

immer treu blieb, war „Aus der Praxis für

die Praxis“. In den ersten Heften ging es

um Haltbarmachung, Konservierung,

flüssige deutsche Trauben, Beerenobst-

süßmoste sowie das Thema Süßmost und

Gesundheit. Im Grunde haben diese

Themen ihre Aktualität nicht verloren,

auch wenn sich die Rahmenbedingungen

geändert haben. Ich bin davon über-

zeugt, dass FLÜSSIGES OBST trotz der

Konkurrenz neuer Medien seine Bedeu-

tung als Praxiszeitschrift und Organ der

Fruchtsaftindustrie behalten wird und

wünsche der Herausgeberin hierfür viel

Erfolg und eine gute Weiterentwicklung.

Prof. Dr. Helmut Dietrich

»
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Dr. Hartmut Haverland
Geschäftsführer
Bucher Unipektin AG
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ie Fachzeitschrift FLÜSSIGES

OBST ist die wichtigste deutsch-

sprachige Zeitschrift für die Fruchtsaft-,

Gemüsesaft- und Fruchtwein-Industrie

und gehört seit ihrem ersten Erscheinen

zur Pflichtlektüre aller Mitarbeiter unse-

res Hauses. 

Einerseits stellen die stets aktuellen

Nachrichten-Beiträge sicher, dass Infor-

mationen zu wichtigen Veränderungen

und Neuheiten in unserer Branche nicht

im hektischen Tagesgeschäft untergehen

und andererseits tragen die vom fachkun-

D digen Redaktionsgremium aus Industrie

und Hochschulen ausgewählten Fachbei-

träge wesentlich dazu bei, unsere Exper-

ten auf dem aktuellen Stand von

Wissenschaft und Technik zu halten.

Geschäftsleitung und Mitarbeiter der 

Bucher Unipektin AG gratulieren der 

Herausgeberin und dem Redaktionsteam

zu Ihrem 80-jährigen Jubiläum ganz herz-

lich und wünschen weiterhin viel Erfolg.

Herzliche Grüsse aus der Schweiz.

Dr. Hartmut Haverland

200
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Mikko Hofsommer
Geschäftsführer
GfL – Gesellschaft für 
Lebensmittel-Forschung mbH 

G
ru

ßw
or

t
iebe Evi, liebe Flüssiges Obstler,

ein Grußwort für ein so bedeutsames

Datum zu verfassen ehrt natürlich sehr.

Die GfL als Jungspund musste natürlich

erst einmal googeln, in welche Zeit die 

Geburtsstunde fiel. 1930 war das Geburts-

jahr von Clint Eastwood. Max Schmeling

wurde Weltmeister und im Radio trillerte

„Veronica, der Lenz ist da“ von den Come-

dian Harmonists. Mahatma Gandhi

führte den Feldzug der Gehorsamkeits-

verweigerung an – wahrlich ein helden-

haftes Jahr. Zu dieser Zeit also titelt  Ihr

„Was soll und was will diese neue Zeit-

schrift?“ Unter anderem ist hier sinnge-

mäß folgender Anspruch formuliert: „In

Zeiten immer allgemeiner werdender Er-

L kenntnis der Alkoholgefahren – verliert

das sich ständig verteuernde Bier seinen

Reiz. Man wünscht sich die Verbreitung

eines gesundheitlich einwandfreien, voll-

wertigen, wohlschmeckenden, billigen

Volksgetränks – den Süßmost.“

Zwar hat der Pro-Kopf-Verbrauch von

Fruchtsaft das Niveau von Bier noch

nicht erreicht, aber wir dürfen gespannt

sein,  was die Recherche unserer Enkel in

weiteren 80 Jahren erbringt. Egal wie es

ausgeht, Euer Beitrag zum Wohle der

Fruchtsaftindustrie ist einmalig und un-

bestreitbar.

Viel Erfolg weiterhin

Eure Gf L – Mikko Hofsommer

»
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Prof. Dr. phil. nat. 
Tilo Hühn
Zentrumsleiter 
ZHAW – Zürcher Hochschule für 
Angewandte Wissenschaften
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LÜSSIGES OBST – 

innovativ und informativ

Innovationen sind vor dem Hintergrund

einer konstruktivistischen Weltsicht Pro-

dukte oder Prozesse, die für Menschen

neu sind. Wird eine Innovation von einer

ausreichenden Anzahl Personen als sol-

che wahrgenommen und werden darüber

Informationen ausgetauscht entsteht

„Resonanz“. 

Resonanz bedeutet, dass die spezifische

Nützlichkeit des Neuen in einem Diskurs-

raum verhandelt und das Ergebnis dann

F in Form von Begehrlichkeit zur Verfü-

gung steht. Für den Markterfolg eines

Produktes oder Prozesses ist positive 

Resonanz notwendige Voraussetzung. 

Diesen Diskursraum stellt seit 80 Jahren 

FLÜSSIGES OBST zur Verfügung. Durch

diese Plattform wird Orientierung ermög-

licht, wo es schwer wird den Überblick zu

behalten. Herzlichen Glückwunsch zum

Jubiläum. Zeit zum Anstoßen – warum

nicht auch mit einem perlenden, zweifach

fermentierten Traubensaft?

Prof. Dr. phil. nat. Tilo Hühn

»
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Rolf Merg
Inhaber
Fruchtkelterei Merg
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ur 80. Jubiläumsausgabe von

„FLÜSSIGES OBST“ möchte ich

gerne an Philipp Possmann erinnern. 

Sicherlich ist er vielen Kollegen/innen

der Fruchtsaft-Branche noch in guter 

Erinnerung. Er übernahm den Verlag,

nachdem die Anstalt für Gärungslose

Früchteverwertung in Ober-Erlenbach

geschlossen wurde und führte den Verlag

und die Fruchtsaftschule in eine neue

Zeit. Er organisierte und leitete die Meis-

terkurse für Fruchtsaft und Getränke. 

Bereitwillig gab er sein Wissen über die

Fruchtverarbeitung und Fruchtsaftzube-

Z
reitung an Interessierte weiter. So auch an

mich. Dadurch half er mir, dass wir uns

eine Fruchtkelterei aufbauen konnten.

Gerne denke ich an den Meisterkurs

2000 zurück. Mit Freude erinnere ich

mich an die vielen interessanten Betriebs-

besichtigungen, die wir in dieser Zeit mit

Herrn Possmann unternommen haben.

Die abschließende Reise zur Orangen-

ernte nach Florida, die wir nach bestan-

dener Prüfung unternommen haben,

brachte den Meisterlehrgang zu einem

besonderen Abschluss.

Rolf Merg

»
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Prof. Dr. Dipl.-Ing.
Dietrich Knorr
Technische Universität Berlin
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ehr geehrte LeserInnen, Redaktions-

mitarbeiterInnen und VerfasserInnen

der Fachzeitschrift FLÜSSIGES OBST,

seit nunmehr 80 Jahren liefert die 

FLÜSSIGES OBST ständig aktuelle

Themen, Informationen und Kontakte

für die Leser aus den Bereichen der Ge-

tränkeherstellung, Früchteverarbeitung,

sowie der Forschung und Lehre. Wie

man sieht, handelt es sich dabei schon

längst nicht mehr um die gärungslose

Früchteverwertung von einst. Die

Grundidee der Publikation und Verbrei-

tung von Wissen im Hinblick auf eine

ständige Verbesserung der Herstellung

von hochwertigen Lebensmitteln ver-

bunden mit einem steigenden Ernäh-

rungsbewusstsein blieb jedoch über

Generationen bestehen. 

S
Als allseits bekanntes Fachorgan der

Szene hat die Zeitschrift national und in-

ternational ständig den Wandel der Zeit

verstanden, umgesetzt und oft auch vor-

gegeben. Bereits vor über 40 Jahren war

ich durch meinen Wiener Betreuer von

Diplomarbeit und Dissertation, Prof. A. 

Schaller, als Herausgeber von FLÜSSI-

GES OBST mit dem Fruchtsaftbereich

aktiv verbunden. Ich bin erfreut, dass

dabei auch wissenschaftliche Artikel 

seitens des Fachgebiets Lebensmittel-

biotechnologie und  Prozesstechnik der

TU Berlin mitwirken konnten und bin

zuversichtlich, dass dies auch in Zukunft

der Fall sein wird. 

Mit freundlichen Grüßen

Prof. Dr. Dipl.-Ing. Dietrich Knorr

»

FLÜSSIGES OBST
1930 – 2013
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„Wir werden nicht älter mit den Jahren,

wir werden neuer jeden Tag.“ 
Emily Dickinson 

(US-amerik. Dichterin, 1830-1886)

nter den zahlreichen Fachzeit-

schriften der Getränkebranche

gibt es nur wenige, die auf eine so

lange und erfolgreiche Historie 

zurückblicken können wie „FLÜSSI-

GES OBST“. Das erfolgreiche Wir-

ken über einen Zeitraum von 80

Jahren ist undenkbar ohne stetige

Anpassung und ständiges Aufgreifen

U

neuer Trends und Entwicklungen im

Markt – „80 Jahre jung“ erscheint mir

hier die richtige Analogie – zu diesem

„Werdegang“ gratuliere ich im Namen der

KHS GmbH ganz herzlich! Unsere 

eigene Unternehmensgeschichte seit den

Anfängen im Jahr 1868 zeigt: Erfah-

rungswissen allein sichert nicht das Fort-

bestehen, sondern vor allem und insbe-

sondere der Mut zu Pionierleistungen.

Folgerichtig lautet die Vision der KHS

„First Choice in Technology and 

Service“. Um diesem Ziel jeden Tag näher

zu kommen und dabei Mehrwert für un-

sere Kunden zu schaffen, beobachten wir

den Markt sehr genau und greifen dabei

auch immer gerne auf die Berichte und

Auswertungen von „FLÜSSIGES OBST“

zurück. Gleiches gilt auch für die seit 23

Jahren produzierte „FRUIT PROCES-

SING“. An beiden Objekten von con-

fructa medien schätzen wir die stets

objektive und kritische Berichterstattung

ganz genauso wie die praxis- und zu-

kunftsorientierte Darstellung. 

»
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Rainer Möbus
Geschäftsführer
Rodacher Fruchtsäfte GmbH 
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ie besten Wünsche zum 80. Ge-

burtstag. Mehr als 25 Jahre davon

durfte ich FLÜSSIGES OBST begleiten.

Ich kam dazu, als die Familien Phillip

Possmann und Wilfried Schäfer die Zeit-

schrift aus der Versenkung wieder in die

Öffentlichkeit der Safter geholt haben.

Ich denke an die vielen Seminare und Ver-

anstaltungen, die vom Verlag aus organi-

siert und angeboten wurden. Ohne meine

Teilnahme an einer solchen Veranstaltung

wären wir wohl nicht einer der ersten

Lohnmostbetriebe gewesen, der den Mut

hatte, eine der damals revolutionären

Bandpressen der Firma Bellmer einzuset-

zen. Gerne denke ich auch an den, von

FLÜSSIGES OBST organisierten, 

Internationalen Fruchtsaftkongress der

IFU in Orlando/Florida zurück, bei dem

ich als „Dia-Einleger“ – Power-Point gab

es damals noch nicht – zum Gelingen bei-

tragen durfte. Unvergesslich auch die ers-

ten Internationalen Fruchtsaft-Wochen,

bei denen ich als Student gratis teilneh-

men durfte, nachdem ich in der Nacht

vor Veranstaltungsbeginn mit dem Team

um Wilfried Schäfer die Foyer-Ausstel-

lung aufgebaut habe. 

Auch nach der Umstrukturierung wur-

den durch Evi Brennich Akzente gesetzt,

die für jeden unserer Branche, vom klei-

nen Lohnmoster bis zum Konzernchef

etwas brachten. Ich wünsche den 

„Machern“ unserer Fachzeitschrift unter

der Führung von Evi Brennich weiter viel

Erfolg und dass FLÜSSIGES OBST auch

weiterhin die Pflichtlektüre aller Frucht-

safthersteller bleibt.

Rainer Möbus

»

Für unsere zahlreichen Produktinnovatio-

nen konnten wir immer mit einem offenen

Ohr und der kompetenten Berichterstat-

tung der Redaktion rechnen. Sicherlich

auch stellvertretend für viele Branchenver-

treter gilt unser Dank Ihrem Pioniergeist

beim frühen Aufgreifen und Kommunizie-

ren neuer technischer Errungenschaften

und der erfolgreichen Vermittlung von

Mehrwert in Richtung unserer Kunden.

Erfindungen (Inventionen) können nur

dann zu Innovationen werden, wenn sie

vom Markt positiv wahr- und aufgenom-

men werden. Dazu bauen wir auch weiter-

hin auf Ihre Berichterstattung.

In diesem Sinne wünschen wir dem Verlag

und allen Mitarbeitern von „FLÜSSIGES

OBST“ und „FRUIT PROCESSING“

für die Zukunft weiterhin viel Offenheit

gegenüber neuen Entwicklungen und

freuen uns auf die Fortführung der profes-

sionellen Zusammenarbeit.

Prof. Dr.-Ing. Matthias Niemeyer

D
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Prof. Dr.-Ing. 
Matthias Niemeyer
Vorsitzender Geschäftsführung
KHS GmbH
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Dr. Stefan Pecoroni
Direktor Nachwachsende Rohstoffe;
GEA Westfalia Separator 
Group GmbH 
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ie GEA Westfalia Separator Group

wünscht der Zeitschrift FLÜSSI-

GES OBST zum 80-jährigen Jubiläum

alles Gute. Über acht Jahrzehnte hat es

Ihre Zeitschrift verstanden, relevante

Neuigkeiten für die Fruchtsaftindustrie

zu publizieren.

Ihre Beiträge wirken und wirkten immer

wieder als Katalysator für die Branche

und waren damit Bestandteil einer ereig-

nisreichen Entwicklung: Von einer eher

regionalen landwirtschaftlich geprägten

Süßmostindustrie zu einer globalen 

Industrie. Von der Verwertung von Obst-

überschüssen zu einem natürlichen 

Produkt, das einen bewussten Beitrag zur

gesunden Ernährung der Weltbevölke-

rung liefert.

D Von regional verfügbaren einheimischen

Rohwaren zur Verarbeitung aller weltweit

verfügbaren Obst- und Gemüsearten.

Von kleinen, überwiegend handwerk-

lichen Zulieferern zu einer weltweiten

leistungsstarken Zuliefererindustrie.

Dieser innovative Wandel wurde begleitet

und oft genug auch initiiert durch die

Zeitschrift FLÜSSIGES OBST. Wir

sagen daher: Weiter so!, und wünschen

dem FLÜSSIGEN OBST für die Zu-

kunft viel Erfolg. Wir hoffen, dass Sie

weiterhin den Mut haben, Innovation zu

fördern. Besonders dann, wenn es mal

gegen den herrschenden „Mainstream“

geht.

Dr. Stefan Pecoroni

»

»
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Günter Ruland
Geschäftsführer
RULAND Engineering &
Consulting GmbH
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erzlichen Glückwunsch zu 80

Jahren FLÜSSIGES OBST.

Das Team von RULAND Engineering

& Consulting GmbH gratuliert sehr

herzlich zum Jubiläum

Evi Brennich mit Ihrem großartigen

Team kennen wir schon aus unserer

Zeit „vor RULAND“. FLÜSSIGES

OBST war für uns schon immer ein

höchst informativer Marktbegleiter,

der kompetent und zielgerichtet über

Know-how und Neuigkeiten aus der

Branche berichtet. Deshalb lesen un-

sere Mitarbeiter in Verfahrens- und

Elektrotechnik bis hin zur Verwaltung

diese Fachzeitschrift regelmäßig. Seit

der Gründung von RULAND im Jahre

2000 arbeiten wir im Bereich Anzeigen

und Redaktion eng mit dem Team von

H
Evi Brennich. An dieser Stelle bedanken

wir uns bei Ihnen allen für das stets ange-

nehme und reibungslose Miteinander mit

optimalen Ergebnissen. Unser Kompli-

ment für alles, was FLÜSSIGES OBST

bis heute erreicht hat! 

Zusammen mit der Fruchtsaftbranche

musste sich Ihre Fachzeitschrift im Lauf

der der Jahre mit dem Zeitgeschmack

weiterentwickeln. Auch heute gilt es die

Herausforderungen der digitalen Medien

anzunehmen und in einem optimalen

Mix umzusetzen. Für die Zukunft wün-

schen wir Entscheidungsfreude, Glück

und Erfolg, damit FLÜSSIGES OBST

weiterhin die beliebte Informations-

quelle in der Fruchtsaftbranche bleibt.

Günter Ruland
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50 Jahre WILD-INDAG

Wild-Indag entwickelt und realisiert moderne Prozessanlagen

sowie Maschinen für die Getränke- und Lebensmittelindus-

trie und gehört zur Unternehmensgruppe von Dr. Hans-Peter

Wild. Er ist zudem Inhaber der globalen Getränkemarke

Capri-Sonne und hält mit 65 Prozent die Mehrheit an der

Wild Flavors GmbH, Zug, einem der weltweit führenden

Hersteller von natürlichen Zutaten für die Lebensmittel- und

Getränkeindustrie.

1963 von Firmengründer Rudolf Wild übernommen und als

reine Einkaufsgesellschaft geführt, entwickelte sich Wild-

Indag schnell zu einem wichtigen Bestandteil der Erfolgs-

geschichte der Wild Werke. 1972 erhielt die Indag den Auf-

trag, eigene Beutelfertigungs- und Abfüllanlagen zu konstru-

ieren, da die am Markt erhältlichen Systeme nicht effizient

genug arbeiteten und die hohen Qualitätsansprüche nicht er-

füllten. Bereits 1977 lieferte das Unternehmen die erste kom-

plette Capri-Sonne Produktionsanlage aus – schlüsselfertig zur

sofortigen Inbetriebnahme. Seit 2004 ist die Pouch Technology

ein eigenes Geschäftsfeld. Mit dem Geschäftsbereich Pouch 

Systems bietet man der Lebensmittel- und Tiernahrungs-

industrie effiziente Hochleistungsfüllanlagen und Verpa-

ckungsmaschinen für Standbodenbeutel sowie Turn-Key-

Lösungen von der Beutelfertigung über die Befüllung bis hin

zur Umverpackung an. Allein für Produkte der Marken Capri-

Sonne und Capri-Sun werden jährlich weit mehr als sieben

Milliarden Pouches produziert – ausschließlich auf Maschinen

von Wild-Indag. Rund ein Fünftel aller Standbodenbeutel,

die weltweit im Einsatz sind, werden auf Beutelherstellmaschi-

nen des Unternehmens gefertigt und abgefüllt. Damit ist man

Weltmarktführer in der Pouch Technology. Im Bereich 

der Prozesstechnologie hat sich Wild-Indag mit dem Heidel-

berger Mixer, der ersten vollautomatischen, volumetrisch 

arbeitenden Sirupausmischanlage, einen Namen gemacht.

Heute sind weltweit 200 Füllmaschinen und 650 Indag-

Anlagen in Betrieb. In Deutschland zählt jeder zweite nam-

hafte Mineralbrunnen zu den Kunden des Unternehmens.

Heidelberger Mixer von heute

Heidelberger Mixer 1971

Abfüllung von Capri-Sonne

Linearfüller 1977 alle © WILD-INDAG

Firmenjubiläum



Historie WILD-INDAG

1963 Übernahme der Indag Gesellschaft für Industriebedarf mbH

in Hamburg als Einkaufsgesellschaft

1965/66 Entwicklung der ersten halbautomatischen Ausmischanlage

1967 Entwicklung der ersten elektropneumatischen Anlage

1968 Entwicklung eines „Decappers“, mit dem Flaschenverschlüsse 

automatisch entfernt  werden können

1969 Verlegung des Firmensitzes von Hamburg nach Eppelheim auf

das Gelände der Rudolf-Wild-Werke

1971 Einstieg in Prozesstechnologie: Entwicklung  des „Heidelberger

Mixers“, der ersten automatischen, volumetrisch arbeitenden 

Sirupausmischanlage mit Rezepturverwaltung und höchster 

Dosiergenauigkeit

1977 Auslieferung der ersten kompletten Capri-Sonne 

Produktionsanlage

1990 Entwicklung der Dosier- und Ausmischanlage (Typ „ARA“) für

hochviskose oder stückige Medien wie Jogurt oder Streichkäse

1999 Entwicklung von Druck-Kurzzeiterhitzungsanlagen für 

CO2-haltige Getränke mit höherem Fruchtgehalt

2000 Entwicklung des ersten „Heidelberger Inline-Mixers“ mit 

mengenproportionaler Dosierung der einzelnen Getränkezutaten 

von stillen und CO2-haltigen Getränken

2003 Eröffnung des Indag Global Pouch & Machinery Centers

(Technologie-Zentrum) in Eppelheim

2004 Gründung des Geschäftsbereichs Wild Indag Pouch Systems:

effiziente Hochleistungsabfüllanlagen und Verpackungs-

maschinen für Standbodenbeutel der Lebensmittel- und 

Pouches

From nature to taste …
… Ihr Spezialist in Getränketechnologie

Obst-Annahmen  
und Maischebereitung

Universal  
Früchtepresse HPX

Membranfilter Saftbehandlung 
 mittels Adsorption

Verdampfung und   
 Aromarückgewinnung

Bucher Unipektin AG
Murzlenstrasse 80
CH-8166 Niederweningen
Tel. +41 44 857 23 00 
Fax +41 44 857 23 41
info@bucherunipektin.com 
www.bucherunipektin.com

Besuchen Sie uns 

an der Drinktec 2013 in 

Halle A4, Stand 508

Tiernahrungsindustrie sowie Turn-Key-Lösungen, von der 

Beutelfertigung über die Befu ̈llung bis hin zur Umverpackung

2005 Patentanmeldung fu ̈r erstes Indag High Power Heating 

System (IPS®)

2006 Übernahme der „Next Engineering S.r.L.“, Parma, durch Rudolf

Wild GmbH & Co. KG und Umbenennung in „Wild Parma 

S.r.l.“ Entwicklung einer innovativen Anlage zur aseptischen 

Befüllung von wiederverschließbaren Standbodenbeuteln

2009 Indag präsentiert Weltneuheit 3-in-1-Hybrid-Mixer, der 

Entgasen, Mischen und Karbonisieren in einem Schritt zusam-

menfasst. „Pouch im Welt- all“: Indag beteiligt sich an Space 

Food-Projekt für die ESA und stellt 80 „Space Pouches“ fu ̈r die 

20. Mission zur Internationalen Raumstation ISS

2010 Die Pouch-Erfolgsstory: Mehr als 7 Milliarden Beutel werden 

jährlich auf Indag-Maschinen hergestellt und befüllt – Indag

ist damit führend in der Beutelproduktion und -abfu ̈llung 2011

Weltweit sind u ̈ber 650 Indag Anlagen und u ̈ber 200 Stand-

bodenbeutel-Fu ̈llmaschinen in Betrieb

2013 Wild-Indag feiert 50-jähriges Bestehen
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Die Canadean Central Europe GmbH, Tochterunternehmen

der weltweit aktiven Canadean Ltd., eines der international

führenden Unternehmen im Bereich der Business-to-Business

Marktforschung für Getränke, gibt im folgenden Artikel

einen Überblick über die Entwicklung der fruchthaltigen Ge-

tränke (FHG) in Deutschland im Vergleich zum Gesamt-

markt der alkoholfreien Getränke und bietet einen Ausblick

auf die prognostizierte Entwicklung in den kommenden Jah-

ren. Hierbei beziehen wir uns auf das komplette Marktvolu-

men, also sowohl die Mengen, die über den LEH vertrieben

werden als auch die Mengen des Außer-Haus-Konsums.

Zunächst einmal lohnt natürlich in diesem Zusammenhang

ein Blick in die Vergangenheit. Während der Gesamtmarkt

der alkoholfreien Getränke (ohne alkoholfreies Bier) zwi-

schen 2001 und 2012 um nahezu 6 Milliarden Liter zulegte,

verloren die fruchthaltigen Getränke im gleichen Zeitraum

über 500 Millionen Liter. Oder anders ausgedrückt: Wäh-

rend die alkoholfreien Getränke im betrachteten Zeitraum

insgesamt ein Plus von fast 28 % verzeichneten, verloren die

fruchthaltigen Getränke nahezu 10 %. Wenn man sich nun

eine Ebene tiefer begibt, also die Entwicklung der einzelnen

Arten der fruchthaltigen Getränke betrachtet, fallen zwei

Dinge auf: Einerseits zeigen alle drei Untersegmente auf län-

gere Sicht eine negative Tendenz, auf der anderen Seite ist die

Entwicklung der Relation zueinander durchaus differenziert.

Während Saft seit dem Höchststand 2003 mit fast 2,5 Mrd.

Liter zwischenzeitlich fast 700 Mio. Liter verloren hat und

inzwischen (2012) für nur noch etwas über 1,8 Mrd. Liter 

(-21 % ggü. 2001) steht, verloren die Nektare mit fast 400

Mio. Liter über 30 % des Marktvolumens von 2001. Eindeu-

tiger Gewinner der Kategorien sind die Fruchtsaftgetränke,

die ihr Volumen um fast 300 Mio. Liter auf inzwischen über

1,1 Mrd. Liter steigern konnten und somit ein Plus von fast

35 % zu verzeichnen hatten. Aus Sicht der Marktforschung

sind für diese Entwicklung verschiedene Ursachen verant-

wortlich, die einerseits auf die Gesamtgruppe der fruchthal-

tigen Getränke als auch zum Teil nur auf die Einzelsegmente

innerhalb der Gruppe eingewirkt haben.

An erster Stelle ist hier mit Sicherheit die Verdrängung der

fruchthaltigen Getränke durch andere Getränkearten zu nen-

nen, so haben im betrachteten Zeitraum die kohlensärehaltigen

Erfrischungsgetränke ihr Volumen um fast 30 % (+ 2,1 Mrd.

Liter) erhöht, die Kategorie der Eistees gewann über 60 % (ein

Plus von 300 Mio. Liter) und die Energy Drinks verfünffach-
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in direktem preislichem Wettbewerb, was mit Sicherheit auch

zu der in den letzten Jahren zu beobachtenden Entwicklung 

geführt hat. Im Vergleich zur Vergangenheit, wo es eine deut-

liche preisliche Abstufung gab und die Fruchtsaftgetränke teil-

weise als ‚billig‘ galten, haben diese auch basierend auf deutlich

erhöhten werblichen Anstrengungen aufgeholt. Wie so oft im

Lebensmittelmarkt ist auch hier ein Verlust der mittleren Ebene

zu beobachten. Es gibt ein Premiumprodukt (hier der Saft) und

ein preiswertes Produkt (die Fruchtsaftgetränke). Das Mittel-

preisprodukt, die Nektare, hat also nur zwei mögliche Reakti-

onsformen: preisliche Aggression, Absenkung des Preises auf

die Ebene der Fruchtsaftgetränke, oder Upgrading auf die

Ebene der Säfte. Doch nach diesem Blick in die letzten Jahre

wenden wir uns nun der (näheren) Zukunft zu. Was passiert im

Prognose: Strukturänderungen im Markt für fruchthaltige Getränke

ten ihr Volumen sogar auf inzwischen über 400 Mio. Liter.

Größter Gewinner war jedoch das Segment der Mineralwässer,

das sein Volumen um fast 4 Mrd. Liter auf zwischenzeitlich

13,9 Mrd Liter (ein Plus von fast 38 % gegenüber 2001) stei-

gern konnte. Schwerpunkt hierbei waren die Wässer ohne

CO2, die (da häufig mit Fruchtzusätzen vermarktet) ein harter

Konkurrent der fruchthaltigen Getränke waren und sind.

Darüber hinaus haben – zumindest die Säfte und Nektare –

auch ein Imageproblem. Sie gelten nicht als ‚in‘ oder ‚hip‘, an-

ders als beispielsweise die Energy Drinks oder (mit Abstri-

chen) die Eistees. Selbstverständlich gelten die Säfte als

natürlich, diese Kategorie hat jedoch wohl ein Problem, wenn

es um die Reaktion auf veränderte Konsumgewohnheiten

geht. Denn ein Gutteil der Veränderungen im Verhältnis der

Kategorien zueinander lässt sich anhand des Trends hin zum

Konsum unterwegs erklären, da hier verstärkt (auch auf

Grund höherer Präsenz) zu Produkten wie Cola, Energy

Drinks und Eistee gegriffen wird.

Ein letzter Punkt, der vor allem das Verhältnis zwischen 

Nektaren und Fruchtsaftgetränken beeinflusst hat, ist die Preis-

stellung. Während die Säfte vom Verbraucher generell als 

höherwertig angesehen werden und auch so vom Handel 

bepreist werden, stehen die Nektare und die Fruchtsaftgetränke
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Markt der alkoholfreien Getränke und – vor allem – wie sind

die Aussichten der fruchthaltigen Getränke?

Zunächst einmal lässt sich die Entwicklung der alkoholfreien

Getränke unter einem Stichwort zusammenfassen, der Konso-

lidierung. Denn während das Volumen der Gesamtkategorie

zwischen 2001 und 2012 noch um fast 30 % anstieg, ist für die

nächsten fünf Jahre aus der Sicht der Marktforscher von Cana-

dean nur noch mit einem Zuwachs um weniger als 5 % zu rech-

nen. Dies liegt mit Sicherheit hauptsächlich daran, dass

inzwischen so etwas wie eine natürliche Grenze im Pro-Kopf-

Verbrauch der industriell gefertigten Getränke erreicht worden

ist, daneben stellen aber auch die sinkenden Bevölkerungszah-

len einen limitierenden Faktor dar.

Diese Tatsachen führen dazu, dass ein Gewinn in einer Kate-

gorie nahezu zwangsläufig zu Verlusten in anderen Kategorien

führen müssen. Daneben wird es Kategorien geben, die zwar

noch leicht wachsen, aber im Grunde in Ihrer Entwicklung

im Verhältnis zum Gesamtmarkt stagnieren. Um der oben ge-

nannten Typologie der Getränkearten einmal Namen zu

geben, möchten wir hier die Entwicklung einzelner Katego-

rien darstellen:

Spitzenreiter sind die Energy Drinks, die ihr Volumen zwi-

schen 2012 und 2018 noch einmal verdoppeln werden und

dann weit über 800 Mio. Liter auf sich vereinigen. Diese Ent-

wicklung geht klar zu Lasten der kohlensäurehaltigen Erfri-

schungsgetränke, die im betrachteten Zeitraum lediglich um

ca. 5 % wachsen werden, wobei diese 5 % immer noch für ein

Plus von fast 400 Mio. Litern stehen.

Ebenso wie die Erfrischungsgetränke mit CO2 zeigen auch

die Wässer eine deutlich gebremste Aufwärtsentwicklung.

Mit einem Plus von etwas über 5 % entwickeln sie sich zwar

geringfügig besser als der Markt, dieses Wachstum wird 

jedoch nahezu ausschließlich bei den stillen Mineralwässern

mit und ohne Geschmack erreicht. Demgegenüber entwi-

ckeln sich die Eistees deutlich negativ. Sie werden nach 

unseren Hochrechnungen zwischen 2012 und 2018 durch-

schnittlich 1 % pro Jahr verlieren, was sich bis 2018 zu einem

Verlust von mehr als 40 Mio. Liter summieren wird.

Leider ebenso auf der Verliererstraße sehen wir die fruchthal-

tigen Getränke, die bis 2018 nochmals 12 % an Volumen ein-

büßen werden und somit die Kategorie mit den höchsten

Verlusten stellen. Hier zeigt wiederum die starke Konkurrenz

durch die Wässer mit Frucht ihre Auswirkungen. Daneben

spielen mit Sicherheit die niedrigen Geburtenraten eine Rolle.

Betrachtet man die Kategorien nun im einzelnen, so fällt auf,

dass sich der Saft noch verhältnismäßig am besten halten kann.

Mit einem Minus von nahezu 7 % steht die Kategorie ver-

gleichweise gut dar, sie profitiert hier sicherlich auch von ihrem

in der Relation hohen Anteil im Out-of-home-Bereich, na-

mentlich in der Gastronomie. Wohingegen sich die Nektare

mit einem Minus von 14 % und die Fruchtsaftgetränke mit

einem Minus von über 20 % deutlich schlechter aus der Affäre

ziehen werden. Dies lässt sich zum einen durch die eben nicht

so stark vorhandene Präsenz in den Außer-Haus-Kanälen als

auch durch die Tendez bei den Verbrauchern zu weniger stark

zuckerhaltigen Getränken erklären. Somit gewinnt der Saft

wieder Anteile innerhalb des Segments der fruchthaltigen 

Getränke, während sowohl die Nektare als auch die Frucht-

saftgetränke verlieren. Dies ist – zumindest aus der Sicht der

Wertschöpfung betrachtet – sicherlich positiv zu sehen, da

aufgrund der höheren Verkaufspreise sich das wertmäßige

Minus gegenüber dem mengenmäßigen deutlich moderater

zeigen könnte.

Zum Ende dieses Artikels möchten wir noch einige Punkte

anmerken, die aus der Sicht der Marktforscher von Canadean

dazu angetan wären, den Unternehmen, die sich der Herstel-
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Die Integration einer GEA TDS Zuckerlöse-
station in Ihre Anlage ermöglicht eine erheb-
liche Kostenersparnis gegenüber der Annahme 
von Flüssigzucker. Die Kaltlöse-Einheit kann 
eine LKW-Ladung Kristallzucker (ca. 25.000 kg) 
in einer Batchproduktion verarbeiten. Der 
Kristallzucker wird direkt vom LKW in den 
Zuckerlöser gefördert. 

Über einen GEA TDS Röhrenwärmetauscher 
wird das Lösewasser erwärmt in den Lösetank 
geleitet. Dort bindet es den Zuckerstaub, so 
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lung und dem Vertrieb von fruchthaltigen Getränken wid-

men, Möglichkeiten aufzuzeigen, gegen den allgemeinen

Trend zu arbeiten:

Die Präsenz in den wachstumsstarken Vertriebskanälen des

Außer-Haus-Konsums sollte ein Schwerpunkt der Vertriebs-

arbeit sein. Einhergehend mit der immer größeren Mobilität

des Konsumenten in Verbindung mit einem Trend weg vom

Frühstück zu Hause sind diese Kanäle nahezu unabdingbar für

den Erfolg vorhandener und neuer Produkte. Sei es ein neuer

Saft, am besten in einer modernen Verpackung, ein Nektar in

einer neuen Geschmackskombination oder ein Fruchtsaft-

getränk, dass sich an eine spezielle Zielgruppe richtet, alle diese

Produkte müssen neben dem klassichen Vertriebsweg des LEH

auch dort verfügbar sein, wo der Konsument sie ebenso sucht.

Zielgruppengerechte Ansprache wird in den nächsten Jahren

ebenso eine nochmals steigende Rolle spielen. Die Kombina-

tion aus sinkenden Geburtenraten auf der einen und immer

höherer Lebenserwartung auf der anderen Seite zwingt die In-

dustrie dazu, sich den anteilig wachsenden Verbrauchergrup-

pen mit gezielt entwickelten oder weiterentwickelten

Produkten zu widmen. Seien es Verpackungen, die den moto-

rischen Fähigkeiten älterer Konsumenten entgegenkommen,

seien es Geschmacksrichtungen, die den älteren Konsumenten

näher sind (Stichwort regional), alles kann helfen, den Ab-

schwung zu mindern.

Das Stichwort regional ist noch aus einem anderen Grund an

dieser Stelle zu nennen: Regionalität steht in den Augen vieler

Verbraucher für Qualtät. Wenn der Verbraucher weiß, dass die

Grundstoffe seines Getränks aus der region kommen, in der er

daheim ist, erhöht das sein Vertrauen. Dies ist zuegegebenrma-

ßen keine neue These, sollte jedoch noch stärker in den Focus

der Entscheider der Industrie kommen. Nicht umsonst kursiert

seit einiger Zeit das Schlagwort ‚Regional schlägt Bio‘.
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Größte Hersteller von Fruchtsäften und Nektaren in Deutschland 2010 und 2011 nach Inlandsabsatz (in Millionen Liter) Quelle: Dr. Kai Kelch

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

Riha Richard Hartinger 456,80 550,00 520,40 570,00 559,50 544,00 508,20

Eckes-Granini 294,00 358,00 381,00 383,00 391,00 420,00 395,00

Emig 444,00 444,00 430,00 445,00 445,00 440,90 433,0

Refresco
395,00

(Krings Fruchtsaft = 212,00 

Hardthof Fruchtsaft = 183,00)

405,00 
(Krings Fruchtsaft = 168,20 

SDI = 30,00 

Hardthof Fruchtsaft = 207,00)

397,00
(Krings Fruchtsaft = 200,00

SDI = 12,00

Hardthof Fruchtsaft = 185,00)

465,00 420,00 399,00 389,00

Stute 400,00 410,00 250,00 250,00 243,00 284,0 275,00

Valensina
296,50

(FSP Frische GmbH = 71,50 
Sportfit Fruchtsaft = 225,00)

289,40
(FSP Frische GmbH = 73,40

Sportfit Fruchtsaft = 225,00)
275,00 277,00 296,00 284,0 271,00

Niederrhein-Gold 200,00 200,00 205,00 249,90 259,00 263,5 232,5

Albi 141,00 146,00 140,00 152,0 145,00 136,0 138,0

Punica (PepsiCo) 94,00 95,60 150,00 155,0 145,00 137,0 127,0

Elro Gruppe*
90,10

(Elmenhorster = 37,1

Rottaler Fruchtsaft = 53,00)

85,20
(Elmenhorster = 31,20

Rottaler Fruchtsaft = 54,00)

163,40
(Elmenhorster & Rothaer = 113,4

Rottaler Fruchtsaft = 50,00)

115,00 113,0 127,0 124,0

beckers bester GmbH 63,00 65,00 50,00 71,50 68,2 67,5 66,2

Mineralbrunnen 
Überkingen-Teinach AG

84,00 
(Tucano Vertr.-Ges.)

94,00
(Tucano Vertr.-Ges.)

81,00 
(Tucano Vertr.-Ges.)

88,40 
(Tucano 

Vertr.-Ges.)
83,50 73,3 65,1

Rapp's (inkl. Kumpf)
56,80

(Rapp's = 20,8
Kumpf = 36,00)

55,80 
(Rapp's = 19,50
Kumpf = 36,30)

55,00
(Rapp's = 19,00
Kumpf = 36,00)

53,20 50,50 49,5 48,5

Pfanner 25,90 27,80 26,80 27,70 22,40 24,1 34,8  

Jacoby 33,00 31,40 29,50 31,90 30,00 36,4 39,4

Amecke 26,5 26,2

Schlör Bodensee 25,00 27,20 23,50 24,00 23,70 22,9 26,1

Bauer Fruchtsaft, 
Liebenwerda + Weinstadt

25,00 20,00 24,00 17,90 15,60 15,6 15,5

Haus Rabenhorst O. Lauffs 7,50 5,50 6,0 6,8 8,3

Hans Döhle 33,50 29,30 28,50 26,0 0,00
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Diese Statistik zeigt die Anzahl der  Konsumenten (ab 14 Jahre) der beliebtesten Frucht-
saft- oder Fruchtnektarmarken in den Jahren 2010 bis 2012. Im Jahr 2010 gab es 7,76 Mil-
lionen Valensina-Kosumenten und 10.01 Millionen Punica-Konsumenten) Quelle: Statista

Achten Sie persönlich beim Kauf von Fruchtsäften eher
auf die Marke oder den Preis? Quelle: Statista
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Entwicklung des Pro-Kopf-Verbrauch von Fruchtsaft und Fruchtnektar in Deutschland von 1960 bis 2012 Quelle: Statista, VdF, wafg
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Entwicklung des Pro-Kopf-Verbrauchs von Getränken in Deutschland 1938-2012 1) (nach 1990 Deutschland gesamt)

Getränkeart Pro-Kopf-Verbrauch in Liter

1938 2) 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010 2011r) 2012v)

Alkoholfreie Getränke 6,8 12,2 33,2 71,8 130,4 209,6 253,1 290,8 295,7 296,7

Fruchtsäfte, Fruchtnektare 1,6 1,9 6,6 9,9 19,4 39,6 40,6 36,3 35,0 33,2

Erfrischungsgetränke3) 2,5 5,5 13,6 47,5 69,6 85,0 105,7 118,2 120,1 121,6

Mineral-, Quell-, Tafel- und Heilwasser4) 2,7 4,8 13,0 14,4 41,4 85,0 106,8 136,3 140,6 141,9

1) bis 1990 ausschließl. Westdeutschland, 2) Gebiet des Deutschen Reiches, 3) ab 1970 einschließl. Brunnensüßgetränke 4) ab 1970 ohne Brunnensüßgetränke r) revidierte Zahlen, v) vorläufige Zahlen

Quelle: Verband der deutschen Fruchtsaft-Industrie e. V. (VdF), Bonn, Ifo-Institut München, Verbände der Getränkeindustrie

33,2

SUCUS GmbH | info@sucus.org
T: +49 4561 612455-0 | www.sucus.org

app sofort 
für sie da

Unsere Produkte:
Fruchtsaftkonzentrate, 
Pürees, Direktsäfte, 
IQF, Aromen 
Unsere Spezialitäten: 
Bio, Blendings, 
Lieferung ab einem Fass
Appsolut aktuell: 
mit der SUCUS App holen 
Sie sich Rohstoffpreise, 
Erntedaten und Transport-
fakten auf Ihr Handy. 
Jetzt gratis hier

Grundstoffe für Getränke und Lebensmittel

FLÜSSIGES OBST 

veröffentlicht monatlich aktuelle Markt-
daten aus der Branche für die Branche
als Beilage zum Sammeln. Sollten Sie die
Charts noch nicht kennen oder nicht
mehr zur Verfügung haben, kontaktieren
Sie uns. Wir unterbreiten Ihnen gerne
ein passendes Angebot.
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Meilensteine der Kartonverpackung

Wenn Vision Realität wird

1906

erfand der Amerikaner G.W. Maxwell einen Papier-Milchbehälter, der in 

Paraffin-Wachs getaucht wurde. Allerdings erwies es sich als schwierig, die 

Packungen dicht zu bekommen und ein schnelles Verderben der Milch zu ver-

hindern.

1916

standen in den USA die ersten wasserdichten Kartons zur Verfügung. Diese

wurden vorgeformt an die Molkereien geliefert. In den frühen 20er Jahren ver-

trieben zehn Firmen in den USA verschiedene vorgeformte Papierkartons. Es

wurden ausschließlich Milchprodukte abgefüllt.

1928

kaufte die amerikanische American Paper Bottle Company ein Patent von John

Van Wormer aus dem Jahr 1915. Das neue daran: der Karton wurde erst in der

Molkerei aufgefaltet, geklebt, gefüllt und versiegelt. Im Vergleich zum vorge-

formten Karton wurden dadurch erhebliche Einsparungen bei Transport und

Lagerung erreicht.

1929

beantragten die Jagenberg Werke, Düsseldorf, ein Patent für die "Perga" 

Packung. Im Unterschied zur Entwicklung in den USA war diese Kartonver-

packung nicht auf die schnelllaufenden Maschinen großer Molkereien, sondern

auf die vielen hundert kleineren Abfüllunternehmen ausgerichtet, die ihr Pro-

dukt ohne höheren technischen Aufwand abfüllen wollten. Nach anfänglichen

Erfolgen bei der Verbreitung des neuen Verpackungssystems führte die wirt-

schaftliche und politische Krise Anfang der 30er Jahre vorerst zu einem Ende

der Entwicklung in Europa.

1932/33

brachte die amerikanische American Paper Bottle Company ihre "Pure-Pak"-

Milchverpackung auf den Markt. Die Außen- und Innenseite des Kartons wurde

durch Eintauchen in heißes Paraffin-Wachs versiegelt und der Boden verklebt.

In den Molkereien wurde der Karton dann aufgefaltet, gefüllt und das Kopfteil

gepresst, geheftet und unter Hitze verschlossen. Eine Reihe unterschiedlicher

Packungsgrößen von 240 - 950 ml wurden angeboten.
Das Tetraeder – der Namensgeber  für das Unternehmen
Tetra Pak © Tetra Pak

Dr. Ruben Rausing erläutert seinen Söhnen Gad und Hans
das Funktionsprinzip der Tetra Pak Verpackungsmaschine
am Prototyp aus Holz © Tetra Pak

Der Perga-Füller der Jagenberg Werke © SIG
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1934

begann der Schwede Ruben Rausing mit der Weiterentwick-

lung. Während seines Studiums in den USA hatte er Milchver-

packungen aus Karton kennen gelernt. Die amerikanischen

Verpackungsmaschinen waren für schwedische Verhältnisse zu

teuer. Rausing kam auf den Gedanken, aus einem wasserdich-

ten Karton eine Röhre zu formen, ein Ende zusammenzupres-

sen und zu versiegeln und das andere Ende im rechten Winkel

zur Dachversiegelung einzuschneiden und ebenfalls zu versie-

geln. So entstand eine geometrische Form: das Tetraeder –

woraus sich der Name des Unternehmens Tetra Pak ableitet.

1936

installierte die Firma Ex-Cell-O, die inzwischen die Rechte am

"Pure-Pak"-System übernommen hatte, eine neu konstruierte

Abfüllmaschine in einer New Yorker Molkerei. Sie produzier-

ten 24 Kartons in der Minute. Diese frühen Ausführungen

mussten mit einem Messer geöffnet werden. 1937 verkaufte

Ex-Cell-O bereits 42 Millionen Kartons.

1945 – 1958

Nach dem 2. Weltkrieg führte Tetra Pak die Entwicklung mit

einer neuen Technik fort: Das Papier wurde mit Kunststoff

beschichtet und der Karton unterhalb des Flüssigkeitsspiegels

versiegelt. 1952 lieferte Tetra Pak die erste kommerzielle Ma-

schine die Tetraeder-Kartons abfüllte an eine schwedische

Molkerei. Im folgenden Jahr wurde die erste Maschine nach

Deutschland geliefert.

Auslieferung der ersten Tetra Pak Verpackungsmaschine mit 
Pferdestärken am 07. September 1952 in Lund/Schweden

©
 T

et
ra

 P
ak



Die aktuelle Bio-Range der Emil Jacoby GmbH  in Kartonverpackung © Jacoby

Meilensteine der Kartonverpackung
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Ebenfalls während dieser Zeit kamen durch die in Deutschland stationierten US-Truppen "Pure-

Paks" nach Deutschland. 1958 gründete ein norwegischer Papier Ingenieur, C.A. Johansen, mit

J.H. Andresen, Besitzer eines Tabak- Konzerns, die norwegische Firma ELOPAK. Mit einer

"Pure-Pak"- Lizenz wurde teilweise die Milchversorgung der US Truppen in Deutschland un-

terstützt. ELOPAK hatte die Verkaufsrechte in Europa. Nach einem mehrere Jahre andauernden

Untersuchungs- und Entwicklungsprojekt stellte Ex-Cell-O alle 5000 "Pure-Pak"-Maschinen

auf Laminierung mit Polyethylen anstelle der Wachsversiegelung um. ELOPAK wechselte eben-

falls auf polyethylen-laminierten Karton.

Die "Perga-Packung" der Jagenberg AG erlebte nach dem 2. Weltkrieg eine Renaissance. In den

Sechzigern war sie im europäischen Markt die am weitesten verbreitete. Erneut spielten politische

Entscheidungen eine Rolle bei der technischen Entwicklung. Da viele Brunnen und Wasserlei-

tungen während des zweiten Weltkrieges zerstört wurden, war es für die Molkereien schwierig

unter sterilen Bedingungen abzufüllen. Dies führte zu einem politisch unterstützten Wechsel

von der Glasflasche zum Karton. 1958 gründeten die Jagenberg Werke AG die PKL, Papier- und

Klebstoffwerke Linnich GmbH, die heute unter dem Namen SIG Combibloc firmiert.

1962/63

führte PKL das backsteinförmige "Blocpak"-Karton-System und Tetra Pak das "Tetra Brik"-

System mit den dazugehörigen Füllmaschinen ein. Da ein kostengünstiger Transport und die

platzsparende Lagerung immer wichtiger wurden, basierten die Maße der Kartons auf standar-

disierten europäischen Palettengrößen. Die Paraffinversiegelung wurde durch die Polyethylen-

laminierung ersetzt.

Innovationskraft führt zu beeindruckender Technik – eine moderne Kartonabfüllanlage

©
 T

et
ra

 P
ak

Die Verpackung von der Jumborolle 

Ambitionierte Ziele: den ökologischen 
Fußabdruck der Kartonpackungen, der Füll-
maschinen und der Produktionsprozesse
noch weiter zu verkleinern

©
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1969

kam der Durchbruch bei der aseptischen Abfüllung sterili-

sierter Kartons: Tetra Pak lieferte die ersten Maschinen aus.

Bereits 1961 hatte man einen Prototyp auf einer Pressekon-

ferenz vorgestellt. 

1975

präsentierte auch die Firma PKL ihr aseptisches "combibloc"-

System. Durch die Entwicklung dieser aseptischen Verpa-

ckungssysteme konnten neue Märkte erschlossen werden.

Angefangen von H-Milch, Kondensmilch, Fruchsäften und

in den späten Achtzigern Suppen, Soßen, Wasser, Weine und

vielen anderen Produkten.

1987

erwarb ELOPAK die Ex-Cell-O Verpackungs-Abteilung und

wurde somit Eigentümer der "Pure-Pak"-Lizenz weltweit.

2000

Das Umweltbundesamt bewertet den Getränkekarton als

"ökologisch vorteilhafte" Verpackung. 

2011

Die weltweit erste aseptische Kartonflasche für Milch Tetra

Evero Aseptic kommt im Mai 2011 auf den Markt. Die neue Ver-

packung zeichnet sich durch außergewöhnliche Verbraucher-

freundlichkeit, Kosteneffizienz und besondere Umweltfreund-

lichkeit im Vergleich zu anderen aseptischen Gebinden aus.

2012

Mit combidome präsentiert SIG Combibloc die Flasche aus

Karton. Die Verpackungsinnovation verbindet das Beste einer

Kartonpackung und das Beste einer Flasche miteinander. Die

gesamte Packung – vom Boden bis einschließlich des Domes,

der ihr ihre unverwechselbare Flaschenform und ihren

Namen gibt – wird aus einem Kartonverbund hergestellt.

Neue conveniente Verpackungsformen und -größen, funktio-

nale Verschlusssysteme und Gießvorrichtungen und nicht zu-

letzt der Einsatz recyclinggerechter Rohstoffe haben dazu

beigetragen, dass heute allein in Europa täglich mehr als 70

Mio. Liter Nahrungsmittel im Karton verpackt werden.

Quellen: Tetra Pak, SIG combibloc, Elopak, FKN, Verlagsarchiv

Pure nature from the Alps - 
Fruit juices, Purees, Concentrates & Frozen apples

…and fresh ideas!

es Concentrattes &&

Via A. Nobel Str. 1, I-39055 Leifers/Laives, Tel.: +39-0471-592311, Fax: +39-0471-592312, www.vog-products.it

VOG_AZ_Image_190x139.indd   1 29.09.11   12:06
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Berufsbildung heute wichtiger denn je

Modul 2:

Handlungsspezifische Qualifikationen

© Yuri Arcurs - Fotolia.com

Geprüfter Industriemeister/Geprüfte Industriemeisterin (IHK)
Fachrichtung Fruchtsaft und Getränke

� Fortbildung mit Tradition und Zukunft

Bis Fruchtsäfte, Nektare, Fruchtschorlen, Smoothies und 
andere alkoholfreie fruchthaltige Getränke Durst löschen 
können, gibt es viel zu tun. Gut ausgebildetes Fachperso-
nal ist in der Getränkebranche mehr denn je gefragt. 

Das confructa colleg der confructa medien GmbH bietet
als privater nach AZAV zertifizierter Bildungsträger exklu-
siv den Vorbereitungslehrgang zum Geprüfter Industrie-
meister/Geprüfte Industriemeisterin – Fachrichtung
Fruchtsaft und Getränke an.

� Das Berufsbild

An der Schnittstelle von Facharbeitern und dem Manage-
ment steht der Industriemeister – eine Position, die auch
Sie bald einnehmen können. Der Lehrgang qualifiziert Sie
perfekt für Sach-, Organisations- und Führungsaufgaben.
Hat der Meister bisher seinen Mitarbeitern Arbeitsauf-
gaben zugewiesen und deren sachgemäße Ausführung
überprüft, so übernimmt er heute zunehmend die Rolle
eines operativen Managers in der Produktion. Er ko-
ordiniert Teams und trägt zur Lösung der Aufgaben in sei-
nem Bereich bei. Fragen der betrieblichen Organisation
beschäftigen ihn ebenso wie die Führung der Mitarbeiter.
Industriemeister/innen der Fachrichtung Fruchtsaft und 
Getränke arbeiten in Betrieben der Getränkeindustrie. 
Beschäftigungsmöglichkeiten finden sich dabei in Betrie-
ben zur Frucht- und Gemüsesaftproduktion, bei Herstellern

von Erfrischungsgetränken, aber auch in der Brauwirtschaft
und der Milchwirtschaft.

Industriemeister/innen der Fachrichtung Fruchtsaft und 
Getränke stellen Getränke wie Frucht- und Gemüsesäfte,
Nektare, Smoothies, Erfrischungsgetränke oder auch
Fruchtweine her. Sie überwachen alle Stufen der Frucht-
saft- und Getränkeproduktion, die Maschinen, techni-
schen Anlagen und Fertigungsprozesse.

Industriemeister/innen der Fachrichtung Fruchtsaft und 
Getränke stellen die Betriebsbereitschaft der Werkstoffe
und Anlagen, der erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmit-
tel sowie der Mess- und Prüfgeräte für die Getränke-
produktion sicher. Sie planen und koordinieren Produkti-
onsabläufe, führen Maßnahmen zur Qualitätssicherung
durch und kontrollieren Arbeitsleistung und Kostenent-
wicklung. Dabei halten sie exakt Qualitätsvorgaben, Vor-
schriften des Lebensmittel- oder Hygienerechts sowie
Sicherheitsbestimmungen ein und stellen insbesondere
die gesetzten Produktionsziele nach Menge, Qualität, 
Termin und Wirtschaftlichkeit sicher.

Im Bereich der Betriebsführung und Arbeitsorganisation
sprechen Sie darüber hinaus grundsätzliche Fragen mit 
anderen Betriebsabteilungen, mit Kunden und Lieferan-
ten ab. So vergleichen sie z.B. Angebote für Roh-, Hilfs-
und Betriebsstoffe, verhandeln mit Lieferanten, disponie-
ren und kontrollieren Waren und schaffen dadurch eine
wichtige Voraussetzung für eine gleichbleibende Produkt-
qualität. 

Auf Grundlage von Analysen z.B. im Produktionsbereich
schlagen sie Investitionsentscheidungen vor, legen 
Wartungsintervalle für Anlagen fest oder passen nach
Rücksprache mit Kunden oder Lieferanten Rezepturen an.
Hierbei berücksichtigen sie sowohl Markttrends und Kon-
kurrenzangebote als auch Qualität und Besonderheiten
der Rohstoffe.

Nicht zuletzt führen sie Mitarbeiter/innen bzw. leiten diese
an und wirken an der Personaldisposition und -planung in
ihrem jeweiligen Verantwortungsbereich mit. Hierbei för-
dern sie auch die berufliche Qualifikation von Mitarbeitern
und Mitarbeiterinnen und bilden Nachwuchsfachkräfte
aus. Außerdem sorgen sie für die Durchsetzung von Ar-
beitssicherheits und Umweltschutzmaßnahmen sowie für
die Einhaltung der entsprechenden Auflagen in ihrem Ver-
antwortungsbereich.

� Modularer Kompaktlehrgang in Vollzeit

Geprüfter Industriemeister/Geprüfte Industriemeisterin –
Fachrichtung Fruchtsaft und Getränke (IHK) ist eine beruf-
liche Weiterbildung nach dem Berufsbildungsgesetz
(BBiG). Die Industriemeisterprüfung ist durch Rechtsvor-
schriften der Industrie- und Handelskammern geordnet.

Industriemeister Fachrichtung Fruchtsaft und Getränke
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Die Bildungseinrichtung confructa colleg der confructa
medien GmbH bietet einen modularen Kompaktlehrgang
zum Geprüfter Industriemeister/Geprüfte Industriemeis-
terin (IHK) Fachrichtung Fruchtsaft und Getränke. 

Wir wissen, dass engagierte berufstätige Menschen mit
ihrer Arbeit oftmals vollständig ausgelastet sind, und ei-
gentlich keine Zeit für Fortbildung haben. Zum anderen
wissen wir natürlich auch, dass kein Arbeitgeber gern
lange auf seine wertvollen Mitarbeiter verzichten will und
kann. Genau für diese Zielgruppe haben wir unseren 
modularen Kompaktlehrgang konzipiert – über 90 %
unserer Teilnehmer stehen in einem festen Arbeitsverhält-
nis. Häufig nutzen Teilnehmer ihr Überstundenkontin-
gent, um in Absprache mit ihrem Arbeitgeber ihre
spezielle Weiterbildung zu absolvieren. Vielfach lassen
sich Teilnehmer für diesen überschaubaren Zeitraum
auch freistellen, und nutzen die Möglichkeit des Meister-
BAFöGs mit Unterhaltsgeld.

Wir ermöglichen Ihnen in einem kurzen, intensivenZeitraum
Ihren gewünschten Abschluss zu erreichen. Dies setzt ein
hohes Maß an eigener Motivation und Zielstrebigkeit 
voraus. Sie müssen bereit sein, 40 Unterrichtsstunden 
(à 45 min.) je Woche zu lernen und gegebenenfalls noch 
zusätzlich nachbearbeitende Studien in Einzel- oder 
Gruppenarbeit in Kauf zu nehmen.

Dabei kommt den Teilnehmern unsere 35-jährige prakti-
sche Erfahrung in der beruflichen Weiterbildung zu Gute:
Wir wissen genau, worauf es ankommt! In über 35 Jahren
haben fast 800 Absolventen die Prüfung zum Industrie-
meister  Fruchtsaft und Getränke abgelegt und in der Ge-
tränkeindustrie als begehrte Fachkräfte attraktive
Arbeitsplätze gefunden.

Unsere Dozenten sind erfahrene Profis: Nach einem in der
Regel absolvierten Studium haben sie fundierte Berufs-
praxis gesammelt, verfügen über langjährige Unterrichts-
erfahrung in ihrem fachspezifischen Bereich, und prakti-
sche Erfahrung in den Vorbereitungslehrgängen zur
Industriemeisterprüfung.

� Reform der Industriemeisterprüfung

Die bundesweite Reform der Industriemeisterprüfungen hat
seit Mai 2011 mit einer neuen Rechtsverordnung auch den
Abschluss Geprüfter Industriemeister/Geprüfte Industrie-
meisterin – Fachrichtung Fruchtsaft und Getränke erreicht.

Die Industrie- und Handelskammer Koblenz hat aufgrund des
Beschlusses des Berufsbildungsausschusses vom 06. Mai 2011
als zuständige Stelle nach § 54 in Verbindung mit § 79 Abs. 4
Berufsbildungsgesetz (BBiG) vom 23. März 2005 (BGBl. I, Seite
931), zuletzt geändert durch Artikel 15 Absatz 90 des Gesetzes
vom 5. Februar 2009 (BGBl. I S. 160), die besondere Rechtsvor-
schriften für die Fortbildungsprüfung zum Geprüften Industrie-
meister/zur Geprüften Industriemeisterin – Fachrichtung
Fruchtsaft und Getränke erlassen.

� Zielgruppe

Der Vorbereitungslehrgang zum Geprüfter Industriemeister/
Geprüfte Industriemeisterin – Fachrichtung Fruchtsaft und
Getränke (IHK) richtet sich an Produktionsfacharbeiter und
Nachwuchskräfte aus den Bereichen Fruchtsafttechnik,
Brautechnik, Lebensmitteltechnik und Molkereitechnik
mit dem Ziel, Karriere zu machen und sich zum Abtei-
lungsleiter, Produktionsleiter oder Betriebsleiter für eine
führende Aufgabe im Betrieb zu qualifizieren.

� Lehrgangsdauer und Lehrgangsinhalte

Der Lehrgang findet in zwei Modulen statt. 
Modul 1:  Fachübergreifende Basisqualifikationen
1.Rechtsbewusstes Handeln
2.Betriebswirtschaftliches Handeln
3.Anwendung von Methoden der Information, 

Kommunikation und Planung
4. Zusammenarbeit im Betrieb
5.Berücksichtigung naturwissenschaftlicher und 

technischer Gesetzmäßigkeiten
(ca. 350 Unterrichtseinheiten)

Modul 2: Handlungsspezifische Qualifikationen
I.  Handlungsbereich Technik

   Qualifikationsschwerpunkte:
1.Technologie der Früchteverwertung
2.Betriebs- und Verfahrenstechnik
3.Getränkeabfüllung und –verpackung

II.Handlungsbereich Organisation
Qualifikationsschwerpunkte:

4.Betriebliches Kostenwesen
5.Planungs-, Steuerungs- und Kommunikationssysteme
6.Qualitätswesen

III.   Handlungsbereich Führung und Personal                
Qualifikationsschwerpunkte:
7.Personalführung
8.Personalentwicklung
9 Integrierte Managementsysteme                                   
(ca. 500 Unterrichtseinheiten)

� Nächster Lehrgangstermin
Modul 2: Handlungsspezifische Qualifikationen 

Januar - April 2014, schriftliche Prüfung: Mai 2014

Ideale Zusatzqualifikation in kürzester Zeit für alle
Brau- Molkerei-, Getränkebetriebs- und Lebensmittel-
meister, die in den letzten fünf Jahren ihre Meister-
prüfung absolviert haben.

� Anmeldung und Information

confructa colleg der confructa medien GmbH
Raiffeisenstraße 27  56587 Straßenhaus
fon +49 (0) 2634 9235-0  fax +49 (0) 2634 9235-35
colleg@confructa-medien.com  www.confructa-colleg.com



Partnerunternehmen der Fruchtsaft-Industrie

220 8 0 F L Ü S SJ A H R E

GEA TDS GmbH

GEA TDS – ein Spezialist für Fruchtsaft

GEA TDS bietet exzellente Prozesslösungen zur Verarbeitung

von Obst und Gemüse an – basierend auf einer umfassenden

Verfahrenstechnik. Technische Spezialitäten setzen Zeichen

in der Produktbehandlung, die besondere wirtschaftliche Vor-

teile in der Produktion erbringen:

- Ein patentierter Strömungskörper in Rohrbündelwärmetau-

schern ermöglicht lange Standzeiten bei faserhaltigen Pro-

dukten und spart Reinigungsmittel, Energie und Abwasser. 

- Ein direktes Verfahren zum Lösen von Kristallzucker im

Batch-Prozess. Der Zucker wird direkt vom LKW in den

Zuckerlösetank gefördert, eine kostengünstige Lösung ohne

Zwischentank, das ergibt ca 25 % Kostenersparnis gegen-

über der üblichen Verwendung von Flüssigzucker.

- Eine Vakuum-Entgasung sorgt für einen geringen Aroma-

verlust. Diese Entgasung wird während der Pasteurisation

durchgeführt und mindert die durch Oxidation auftreten-

den Qualitätseinbußen. 

- Eine aseptische Karbonisierung für Premium-Getränke.

Hier wird nach der Erhitzung karbonisiert. Eine speziell

entwickelte Strahlpumpe dosiert extrem genau und ver-

mindert das übliche Aufschäumen bei der Abfüllung.

GEA TDS liefert weltweit Fruchtsaftanlagen – selbstverständ-

lich mit einer vollautomatischen Steuerung, der Rohstoffan-

nahme, Lagerung, Erhitzung, Entgasung, Karbonisierung und

Ausmischung bis zur Abfüllung.

GEA TDS GmbH

Voss-Straße 11/13 | 31157 Sarstedt

Tel.: +49 (0)5066 - 990 0 | Fax: +49 (0)5066 - 990 160

www.gea-tds.de | geatds@gea.com

GEA TDS Kurzzeiterhitzungsanlage für Fruchtsaft mit Plattenpasteur, Vakuum-

entgasung, Steriltank und steriler Karbonisierung © GEA TDS GmbH

Bucher Unipektin AG

Bucher Unipektin ist der qualifizierte Technologie Partner

und Lieferant für Maschinen und Anlagenteile zur Herstel-

lung von Frucht- und Gemüsesäften, Konzentraten und Pü-

rees; Herstellung von Milchpulvern und Instant-Getränken.

Die hochwertigen Produkte und unser rund um die Uhr 

Service haben uns zum Welt Markt Leader für Produktions-

anlagen  zur Getränkeherstellung werden lassen. Spezialisierte

Mühlen, „Cross Flow“-Filtrationsanlagen und mehrstufige

Verdampfer mit Aroma- Rückgewinnung bilden das starke

Fundament für Ihre Produktion. Zusätzlich liefern wir zur

Herstellung von Instant-Produkten unsere bewährten 

Vakuum- und Gefriertrocknungsanlagen.

Als global aktives Unternehmen, besitzen wir eigene Ver-

triebs- und Service Organisationen in der Schweiz, Öster-

reich, Polen, Russland, Neuseeland und China. Dies

garantiert auch für Sie als unseren Kunden eine schnelle und

kompetente Unterstützung.

Besuchen Sie uns in der Messe München an der Drinktec

2013 auf unserem Ausstellerstand in Halle A4, Stand 508.

Wir freuen uns auf Sie!

Bucher Unipektin AG

Murzlenstrasse  80 | 8166 Niederweningen

Tel.: +41 (0)44-857 2300 | Fax: +41 (0)44-857 2341

www.bucherunipektin.com | info@bucherunipektin.com

Trocknungstechnik © Bucher Unipektin AG



GEA Westfalia Separator Group GmbH

Die GEA Westfalia Separator Group ist ein Unternehmen der GEA Group

Aktiengesellschaft, die zu den weltweit führenden Systemanbietern für die

Nahrungsmittel- und Energieerzeugung zählt. Die 1893 gegründete GEA

Westfalia Separator Group ist Technologieführer und hält mit weltweit

mehr als 50 Vertriebs- und Servicegesellschaften eine Spitzenposition in der

mechanischen Trenntechnik mittels Separatoren und Dekantern. Die wert-

schöpfenden Lösungen für die Nahrungsmittel- und Getränkeindustrie, den

Bereich Nachwachsende Rohstoffe, Marine, Oil & Gas, die Energie sowie

Chemie/ Pharmazie und Environmental Technology setzen Maßstäbe in

Prozesseffizienz und Verfügbarkeit. Die Innovationskraft des Unternehmens

beruht auf der Produktinstallation in mehr als 3.000 unterschiedlichen Ver-

fahren und Prozessen.

Anwendungsgebiete in der Getränketechnik

Bier, Wein, Frucht- und Gemüsesäfte, Kaffee, Tee, Sojadrinks… – mit dem

weltweiten Wachstum der Getränkemärkte wachsen die Ansprüche unserer

Kunden an die Qualität und Vielfalt der Produkte: schlanke, fließende 

Prozesse, eine hohe Ausbeute der eingesetzten Rohstoffe, Schonung von

Umwelt und Ressourcen. Die Separatoren, Dekanter und Prozesslinien der

GEA Westfalia Separator Group erfüllen diese Anforderungen vollständig.

Sie erzielen erstklassige Produktergebnisse, ermöglichen marktgerechte Pro-

duktdifferenzierung und minimieren umweltrelevante Stoffströme sowie

den Verbrauch von Wasser, natürlichen Einsatzstoffen und Energie. Unsere

Die Dekanter der neuen ecoforce Serie können auf individuelle Kunden-

anforderungen und Applikationen ausgelegt werden und bieten zudem 

wirtschaftliche Vorteile durch niedrige Betriebskosten.  

GEA Westfalia Separator Group GmbH

Werner-Habig-Straße 1 | 59302 Oelde

Tel.: +49 (0)2522-77-0 | Fax: +49 (0)2522-77-2488

www.gea.com | ws.info@gea.com

© GEA Westfalia
Separator Group

GmbH

Separatoren sind speziell für flüssigkeitsorientierte

Anwendungen ausgelegt. Mittels Zentrifugalkraft

separieren sie Substanzen und Feststoffe aus Flüs-

sigkeiten. Ebenso effektiv trennen sie Flüssigkeits-

gemische, bei gleichzeitiger Abschleuderung von

Feststoffen.

Zukunftsweisende
Etikettiertechnik
für die Ausstattungen
von morgen.

GERNEP GmbH
Benzstraße 6 
93092 Barbing / GERMANY
Tel.: +49(0)94 01/92 13-0 
Fax: +49(0)94 01/92 13-29
E-Mail: info@gernep.de

www.gernep.com
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GESA Gemüsesaft GmbH

Die GESA Gemüsesaft GmbH ist der 

Ansprechpartner für komplette und ver-

lässliche  Lösungen, die alle Komponenten

einer Wertschöpfungskette beinhalten. 

Im ersten Schritt ist es die Herstellung und

Lagerung von biologischen und konventio-

nellen Gemüsesäften und Konzentraten,

von  Karottensaft mit unterschiedlicher An-

säuerung, Rote Bete-, Kartoffel-, Sellerie-

und Zwiebelsaft, Gemüsesaftgrundstoffe,

Gemüse- und Fruchtsaftmischungen. Die

Sicherstellung und Beschaffung von zerti-

fizierten Rohstoffen (Verbandsware, 

Regionalware) mit Rückverfolgbarkeitsgarantie ist eine der

wichtigsten Kernkompetenzen von GESA, mit konsequen-

tem Qualitätsdenken in der Auswahl der Rohstoffe und Lie-

feranten. Die Kunden erhalten ihre Produkte standardisiert

in Bezug auf die spezifizierten Parameter aus ausgewählten

Chargen. Die Herstellung beruht auf einer  State of the Art

Technologie in den einzelnen Verfahrensschritten. Die Aus-

lieferung erfolgt in just in time Abrufen aus Jahreskontrakten,

die Organisation der Transporte wird mit

ausgewählten und geprüften Spediteuren

durch GESA übernommen. 

Mit dem FRUITABLES Konzept für kun-

denspezifische Rezepturentwicklung wer-

den neue Ideen anhand Modellmischungen

konkretisiert, die der Ausgangspunkt für

weitere Entwicklungsschritte auf dem Weg

zu einem marktreifen Produkt sind.

Verlässlichkeit und Qualität sind das Resul-

tat einer stetigen Bemühung auf allen Ebe-

nen, die durch Zertifikate (BRC, BCS,

Demeter, Bioland, Naturland, Kosher) belegt sind. Seit bald

30 Jahren ist das der Inhalt aller Anstrengungen und des Qua-

litätsdenkens der GESA , um auch in Zukunft das Vertrauen

der Kunden für eine weitere Zusammenarbeit zu gewinnen.

GESA Gemüsesaft GmbH

Obere Mäurichstr.4 | 74196 Neuenstadt-Stein

Tel.: +49 (0)6264 9223-0 | Fax: +49 (0)6264 9223-18

www.gemuesesaft.de | info@gemuesesaft.de

© GESA

GERNEP GmbH

Zukunftsweisende Etikettiertechnik für die Ausstattungs-

anforderungen von morgen

Mit 30 Jahren Erfahrung ist der bayerische Etikettiermaschi-

nenbauer GERNEP ein etablierter Anbieter für Ausstattungs-

maschinen auf dem nationalen und internationalen Markt.

Dabei konzentrieren wir uns auf unser Kerngeschäft und den

perfekten Service rund um unsere Etikettiermaschinen. 

Offen für Alles! Unter diesem Gesichtspunkt entwickelt und

fertigen wir unsere Ausstattungsmaschinen in flexibler Bau-

weise für alle traditionellen und zukunftsweisenden Etiket-

tieranforderungen. Dabei zielt unser Augenmerk auf höchste

Ausstattungsgenauigkeit, hohe Maschinenverfügbarkeit, 

problemlose Bedienung und einen preiswerten Montage- und

Ersatzteilservice. 

Dank dem modularen Aufbau unserer Maschinengehäuse

und unterschiedlichen Etikettieraggregaten für Nassbelei-

mung, Heißleim und Selbstklebeetikettierung sind unsere 

Etikettiermaschinen in der Lage anspruchsvolle Ausstattungs-

anforderung optimal zu erfüllen. 

GERNEP GmbH

Benzstraße 6 | 93092 Barbing

Tel.: +49 (0)9401-9213-0  | Fax: +41 (0)9401-9213-29

www.gernep.de | info@gernep.de 

© Gernep GmbH
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Tetra Pak GmbH & Co. KG

Tetra Pak - wir schützen, was gut ist

Tetra Pak ist der weltweit führende Anbieter von 

Verarbeitungs- und Verpackungssystemen für

Nahrungsmittel und Getränke. Führende

Lebensmittelhersteller in aller Welt

vertrauen auf die Zusammenarbeit

mit Tetra Pak, denn unsere modernen 

Produktionslösungen stehen für exzel-

lente Produktqualität und hohe Lebens-

mittelsicherheit. 

Unsere Getränkekartons garantieren bestän-

dige Hygiene und Schutz vor Licht und 

Sauerstoff. Ob Milch, Fruchtsäfte, stille

Fruchtsaftgetränke, Wein, Wasser, Toma-

tenprodukte, Suppen, Desserts oder Soja-

produkte – mit unserem langjährigen Know-how

und umfassenden Spektrum an Verarbeitungs-

und Verpackungslösungen unterstützen wir

unsere Kunden, den Anforderungen moder-

ner Verbraucher überall auf der Welt gerecht

zu werden. Ein wesentliches Unternehmens-

ziel von Tetra Pak ist es, unseren Kunden

durch nachhaltige Produktions- und Verpa-

ckungslösungen profitables Wachstum zu er-

möglichen, die Wettbewerbsfähigkeit zu

stärken und die Wirtschaftlichkeit zu stei-

gern. Dies leitet uns sowohl bei unseren 

Innovationen und Weiterentwicklungen, als

auch bei der Erarbeitung maßgeschneiderter

Konzeptionen und Serviceangeboten. 

Tetra Pak GmbH & Co. KG

Frankfurter Straße 79-81 | 65239 Hochheim

Tel.: +49 (0)6146-59-0 | Fax: +49 (0)6146-59-232

www.tetrapak.de | TPHinfo@tetrapak.com

© Tetra Pak GmbH & Co. KG

Ruland Engineering & Consulting GmbH

Die Behandlung von Flüssigkeiten aller Art: Das ist die Kern-

kompetenz von RULAND. Unsere Prozessanlagen bieten wir

als Komplettlösung an: Beginnend mit der Beratung über die

Planung und Realisierung bis zum Service erhalten unsere

Kunden alles aus einer Hand. 

Individuelle Anlagen für die Lebensmittelindustrie

Für die sichere Produktion von Lebensmitteln erarbeiten wir

in enger Abstimmung mit unseren Kunden den optimalen

Prozess. Für niederviskose ebenso wie für hochviskose Pro-

dukte. Von der Rohwarenannahme und Lagerung, Dosierung

und Ausmischung, thermischen Produktbehandlung, Filtra-

tion und Entgasung bis zur Anlagenreinigung. Dabei bieten

wir Sonderlösungen an und beziehen Technologien wie

Molchsysteme und Whirlwind mit ein. Unsere Prioritäten

dabei: aseptische Funktion, hygienisches Design, Bediener-

gonomie, Nachvollziehbarkeit aller Produktionsschritte und

hohe Anlageneffizienz. Für die Anlagensteuerung, Rezeptur-

verwaltung (Inhaltsstoffe und Verfahrensschritte), Rohstoff-

lagerverwaltung und Chargenrückverfolgung bieten wir

eigene Komplettlösungen an.

Ruland Engineering & Consulting GmbH

Im Altenschemel 55 | 67435 Neustadt

Tel.: +49 (0)6327 382 0 | Fax: +49 (0)6327 382-499

www.rulandec.de/ | info@rulandec.de

Anlage für die Verarbeitung von Fruchtkonzentraten und -pürees

© Ruland Engineering & Consulting GmbH



Der Saftladen – das Nostalgieposter

DER SAFTLADEN
VON EINEM DER KEINE AHNUNG HAT

Bestellen Sie noch heute das Poster „Der Saftladen – Von einem der keine Ahnung hat“

Maße: 60 cm x 80 cm, Preis: EUR 12,90 (inkl. MwSt. exkl. Porto & Versand)

Abt. Fachbücher
fon +49 (0) 2634 9235-15
fax +49 (0) 2634 9235-35
abo.buecher@fluessiges-obst.de
www.fluessiges-obst.de

confructa medien GmbH
verlag � colleg

Raiffeisenstraße 27
D-56587 Straßenhaus

www.confructa-medien.com
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01: Orangensaftkonzentrat
65 °Brix, $/kg

03: Apfelsaftkonzentrat
70 °Brix, säurearm, EUR/kg

04: Maracujasaftkonzentrat
50 °Brix, $/kg
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06: Orangensaftkonzentrat
Warenterminnotierung $/lb.
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07: Zitronensaftkonzentrat
trüb, 400g/l Säure, $/kg
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09: Birnensaftkonzentrat
65 °Brix, EUR/kg

(ohne Gewähr)

Quelle: Erhebung der confructa medien GmbH als Zusammen stellung aus

Nennungen von jeweils mindestens fünf Händlern und fünf Fruchtsafteinkäufern.

Seit Erscheinen dieser Halbware-Preis notierungen im Jahr 1991 erhalten wir

Preismeldungen von mehr als 45 Firmen/Banken.

Gerne nehmen wir auch Ihre Preismeldungen auf: Bitte wenden Sie sich direkt an:

sarah.puderbach@confructa-medien.com

Preise: Berechnet bei Bezug von Fassware bis Tankzugware, als Saft oder Püree unter-

schiedlicher Provenienzen, $/kg = cif Rotterdam, EUR/kg = DDP (Delivery Duty Paid)

Zollsätze: Die Bandbreite der Zollsätze beinhaltet Präferenz-Zollsätze bis zu 30 %

Die Linie zeigt den Mittelwert der gesamten Nennungen auf. 

(ausgenommen Graphik 06, Orangensaftkonzentrat – Warenterminnotierung)

1 

1,1 

1,2 

1,3 

1,4 

1,5 

1,6 

1,7 

1,8 

MAY 

2012 

JUNE 

2012 

JULY 

2012 

AUG 

2012 

SEP 

2012 

OCT 

2012 

NOV 

2012 

DEC 

2012 

JAN 

2013 

FEB 

2013 

MAR 

2013 

APR 

2013 

02: Apfelsaftkonzentrat
70 °Brix, säurereich, EUR/kg
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05: Ananassaftkonzentrat
65 °Brix, $/kg
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08: Grapefruitsaftkonzentrat
58 °Brix, $/kg

= höchster Wert

= niedrigster Wert
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15: Traubensaftkonzentrat
rot, 65 °Brix, EUR/kg

16: Aprikosenpüree
EUR/kg
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17: Bananenpüree
22-24 °Brix, $/kg
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18: Guavenpüree
pinkfarben, 8-10 °Brix, $/kg
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19: Mangopüree
15 °Brix, $/kg

APR 2013 2,62 4,2 3,49
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11: Johannisbeersaftkonzentrat
schwarz, 65 °Brix, EUR/kg

14: Traubensaftkonzentrat
weiß, 65 °Brix, EUR/kg

10: Sauerkirschsaftkonzentrat
65 °Brix, EUR/kg

12: Traubensaft
weiß, EUR/l
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13: Traubensaft
rot, EUR/l
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20: Pfirsichpüree
EUR/kg
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21: Granatapfel Konzentrat
EUR/kg
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22: Karottensaftkonzentrat
65 °Brix, EUR/kg
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23: Karottensaft
EUR/l
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24: Acerola Püree
EUR/kg
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25: Acerola Konzentrat
EUR/kg
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01: Orangensaftkonzentrat
biologisch, 65 °Brix, $/kg
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02: Apfelsaftkonzentrat
biologisch, säurereich, 70 °Brix, EUR/kg
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03: Karottensaft
biologisch, EUR/l
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Angebote

Aktuelle Nachrichten aus der Getränke- und Zulieferbranche
finden Sie täglich unter www.fluessiges-obst.de

FRUCHTSAFT BAYER*
Ihr kompetenter Partner 
in der Obst- und Gemüseverarbeitung

Fruchtsaft Bayer GmbH & Co. KG · 71254 Heimerdingen · Tel. 0 71 52 / 9 99 11-11 · Fax -22 · Vertrieb@Fruchtsaft-Bayer.de · www.Fruchtsaft-Bayer.de 

Wie z. B. Bärlauch, Erdbeeren, Holunderblüten, Rhabarber

Gerne verarbeiten wir Ihre Früchte auch im Lohn. 

Säfte – Pürees – Konzentrate – Aromen
und Trester aus Obst und Gemüse

Lieferbar in:

· 20 kg Bag in Box

· 200 kg Fass kaltaseptisch und/oder TK

· 25.000 kg im Tankzug

Gebrauchte Edelstahlbehälter zu verkaufen:
ZKG-Tanks stehend: 3 x 210 m³, 4 x 45 m³, 3 x 6 m³ isol.
KZE-Tanks stehend: 15 x 120 m³, 2 x 90 m³, 2 x 76 m³, 2 x 60 m³, 9 x 28 m³
stehend: 4 x 250 m³, 6 x 125 m³, 7 x 100 m³, 1 x 70 m³, 1 x 60 m³ isol., 
4 x 60 m³, 8 x 42 m³, 2 x 30 m³ isol., 5 x 22 m³ isol., 10 x 18 m³
mit Rührwerk: 2 x 70 m³, 1 x 50 m³ , 1 x 38 m³, 3 x 25 m³, Zuckersilo 118 m³
u. diverse kleinere Behälter, tlw. isoliert
Stahltanks: 40 x Sektdrucktanks beschichtet à 108 m³ und 
20 x 56 m³ ; 1 Bucher-Presse MPX 50
An- und Verkauf von gebrauchten Tanks,  Maschinen und

kompletten Betriebseinrichtungen.

Barth GmbH ·  Tel.: 0 72 51/9 15 10  ·  Fax: /8 59 70

Wir liefern 
Apfelsaft KZE + Apfelwein +

OSK + ASK + sonstige 
Konzentrate + alles auch Bio

BIMA das flüssige Obst
Weiler Strasse 12 
89143 Blaubeuren

Tel:  07344/17920-34
Fax: 07344/17920-37

BIMA

Die Marke des Spezialisten für 
hochwertige, naturreine Bio-
Gemüsesäfte und Bio-Gemüsesaft-
Konzentrate.

D-74196 Neuenstadt-Stein
Tel. 0049 (0) 6264 92230
www.gemuesesaft.de
info@gemuesesaft.de

G e m ü s e s a f t  G m b H

Die Natur hat sich Zeit genommen,  

aber jetzt ist der Zeitpunkt der Aussaat.

Sichern Sie sich unsere Gemüsesaft-Qualität 

und vertrauen Sie auf unsere Bauern.

Ihr GESA-Team

Wir wo llen,
dass  Ihre
Insertion 
aus dem 
Rahmen fällt

SINNER
Fruchtsäfte
78351 Bodman-Ludwigshafen

Tel. (0 77 73 ) 50 21, Fax 0 77 73 / 50 22

Guten Bodensee-Apfelsaft und Birnensaft
Apfelwein und Obstwein
Apfelsaft aus ökologischem Anbau
Apfelsaftkonzentrat • Birnensaftkonzentrat
Apfelsaft- und Birnensaftaroma

Wir bieten an:
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Angebote

Mit den Rubrikanzeigen in FLÜSSIGES OBST haben Sie den Überblick!

Bitte kontaktieren Sie uns, wenn Sie selbst eine Rubrikanzeige schalten möchten.

Die nächsten 
Anzeigenschlusstermine:

FLÜSSIGES OBST 06/2013
13. Mai 2013

FLÜSSIGES OBST 07/2013
10. Juni 2013

Kontakt:

Regina Geiling, 
Tel. +49(0) 2634 9235-11
regina.geiling@confructa-medien.com

Cornelia Hebbe, 
Tel.: +49(0) 2634 9235-16
cornelia.hebbe@confructa-medien.com

Gesuche

Wir kaufen immer:
Saft ab Presse, Bio-Säfte, Konzentrate, Aromen, Apfelwein, 

Mosthefe, Problempartien. Anruf genügt!

Wir liefern: ASK, OSK, Apfel- und Orangendirektsaft,
Ananassaftkonzentrat, Grapefruitsaftkonzentrat sowie Apfel-, 

Himbeer-, Williams Christ Birnen-und Bananenpüree – 
konventionell oder bio in bag-in-drums oder TKZ.

Wir führen auch verschiedene Saftkonzentrate in 
je 25 kg Bag-in-Box, frei Haus.

Sie benötigen weitere Produkte? Gerne sind wir Ihnen dabei behilflich.

Bayer Handel und Management GmbH & Co. KG
Lindenstraße 5 · 74245 Löwenstein-Hößlinsülz · Tel: 07130/404597-2

Fax: 07130/404597-7 · info@bayer-fruchtmanagement.de

Suche  KZE-Plattenwärmetauscher mit Rückkühlabteilung und
Heißhaltezone, mit Vorlaufbehälter und Temperatursteuerung
oder günstige Pasteureinheit für KZE.

Tel. 07641-9621555 oder 0179 47 69 757

Dynamischer Fruchtsaftmeister 47 Jahre mit langjähriger
Praxis und Führungserfahrung im Produktionsbereich steht 
Ihnen für Produktions/Abteilungsleitung zur Verfügung.

Meister2013@gmx-topmail.de

 
 

 
 

  

 

   

  

 
 

 
 

  

 

   

  

 
 

 
 

  

 

   

  

 
 

 
 

  

 

   

  

Dekanteranlage 8-12 t/h, neuwertig, sehr günstig abzugeben
und eine Bellmer Bandpresse, Größe 1.0, Baujahr 2003. 

Tel. 06022 623777

Bellmer Winkelpresse WPX 08 gesucht
Tel. 07555/298 · mosterei.kopp@onlinehome.de

80 Jahre FLÜSSIGES OBST · www.fluessiges-obst.de
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Flottweg bietet Ihnen maßgeschneiderte Lösungen zur Steigerung Ihrer Produkt-
qualität und Ausbeute. Unsere Anlagen sind bekannt für höchste Zuverlässig-
keit und geringe Unterhaltskosten. Über 50 Jahre Erfahrung in der Frucht- und
Gemüsesaftherstellung machen uns zu einem der führenden Know-how Träger.

Flottweg SE
Industriestraße 6-8
84137 Vilsbiburg
Telefon +49 (0) 8741-301-0
Telefax +49 (0) 8741-301-300
mail@flottweg.com
www.flottweg.com

Bandpressen, Dekanter und Separatoren
Lösungen für die Frucht- und Gemüsesaftherstellung

GEA Westfalia Separator Group GmbH
Werner-Habig-Straße 1
59302 Oelde
Tel.: +49 2522 77-0
Fax: +49 2522 77- 2089
www.westfalia-separator.com

Die GEA Westfalia Separator Group ist das weltweit führende Unterneh-
men in der mechanischen Trenntechnik. Mit der effizienten Aufbereitung
von Flüssigkeiten und Flüssigkeitsgemischen sichert diese Technik ent-
scheidenden Mehrwert: Mehr Lebensqualität für die Menschen.

Zentrifugen und Dekanter
für die Fruchtsaftindustrie

Bucher Unipektin AG
Murzlenstrasse 80
CH-8166 Niederweningen
Phone +41 44 857 23 00
Fax +41 44 857 23 41
info@bucherunipektin.com
www.bucherunipektin.com

Bucher Unipektin AG ist führender Hersteller von Anlagen und Komponenten für
die Fruchtsaft- und Püreeherstellung. Zudem sind wir Lieferant von Klärschlamm-
entwässerung- und Vakuumtrocknungsanlagen. Neu bieten wir auch Ver-
dampfer für die Milchverarbeitung und Maschinen für die Citrusherstellung an.

Hydraulische Pressen, Mikro- & Ultrafiltration, 
Adsorber, Verdampfer

CIP-Anlagen, Edelstahlbehälter, 
Konzentratanlagen, Mikro-Ultrafiltrationen

Wir stellen komplette technologische Linien zur Produktion von 
Obst- und Gemüsekonzentraten und -säften her.

B&P Engineering Sp. z o.o. Sp. komandytowa
Ul. Lubomirskich 1E
37-200 Przeworsk, Polen
Telefon: 0048 16 649 00 98
Fax: 0048 16 649 00 99
E-Mail: sekretariat@engineering-bp.com
web: www.engineering-bp.com

bawaco gmbh
Poststrasse 15/1
D-71384 Weinstadt
Telefon +49 7151 20531-30
Telefax +49 7151 20531-50
bawaco@bawaco.de
www.bawaco.de

Vom Engineering bis zur Gesamtanlage alles aus einer Hand. 
Die bawaco liefert für den kompletten Bereich des Anlagenbaus 
individuelle Lösungen in der aseptischen Fruchtzubereitungs- und 
Getränkeindustrie.

Aseptische Fruchtkochanlagen, Steriltanks, 
KZE Technologie, Misch- und CIP Anlagen

GESCHÄFTSKONTAKTE

Wir bieten Ihnen das komplette Angebotspektrum eines modernen und leis-
tungsstarken Fachverlages inkl. Fachliteratur für die Getränke- und früchtever-
arbeitende Industrie. Das confructa colleg veranstaltet regelmäßig Kongresse,
Seminare, Workshops sowie den IHK Meisterlehrgang Fruchtsaft und Getränke.

confructa medien GmbH
verlag � colleg
Raiffeisenstraße 27
56587 Straßenhaus
Tel.: +49 (2634) 9235 - 0
Fax: +49 (2634) 9235 - 35
www.confructa-medien.com

Fachzeitschriften, Fachbücher, 
Fachkongresse, Weiterbildung

CERTUSS Dampfautomaten mit komplettem Zubehör, anschlussfertig montiert, zur Erzeu-
gung von Sattdampf. Gefertigt nach Europäischer Druckgeräterichtlinie DGRL 97/23/EG
baumustergeprüft. Gas-, öl oder elektrisch beheizt in verschiedenen Leistungsklassen von
8 bis 2000 kg/h. Die Dampfautomaten der neuen Baureihen dienen dank innovativer mo-
dulierender Leistungsregelung optimal dem Einsatz in Industrie- und Gewerbebetrieben.  

CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG
Hafenstr. 65 · 47809 Krefeld
Tel.: +49 (0)2151 578-0
Fax: +49 (0)2151 578-102
verkauf@certuss.com
www.certuss.com

Dampf, wie und wo Sie ihn brauchen.

Das confructa colleg mit seinem Aus- und Weiterbildungsangebot ist der kom-
petente Partner und eröffnet innovativen Unternehmen und deren Mitarbeitern
zukunftsorientierte Wege zu einer marktgerechten und verantwortungsvollen Per-
sonalpolitik, einer zielorientierten Arbeitsplatzsicherung und beruflichem Erfolg.

confructa colleg
Raiffeisenstraße 27
56587 Straßenhaus
Tel.: +49(2634) 9235 - 0
Fax: +49 (2634) 9235 - 50
www.confructa-colleg.com
colleg@confructa-medien.com

Fachkongresse, Lehrgänge, 
Weiterbildung, Workshops
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GERNEP GmbH Etikettiertechnik
Benzstraße 6
D-93092 Barbing
Tel.: +49 (94 01) 92 13 - 0
Fax: +49 (94 01) 92 13 - 29
www.gernep.de 
info@gernep.de 

GERNEP GmbH ist ein weltweit etablierter Hersteller von Etikettiermaschinen
für Flaschen (Glas, PET,...) und sonstigen Gebinden, in allen Leistungs-
klassen. Jede Etikettiermaschine ist den speziellen Anforderungen des 
Kunden entsprechend angepasst.

Flaschenetikettiermaschinen
Nassleim / Selbstklebe / Heißleim

GESCHÄFTSKONTAKTE

Unser Angebot für Sie:

1

2

Visitenkarte unter der Rubrik GESCHÄFTSKONTAKTE 
in der Print-Ausgabe von FLÜSSIGES OBST

Mindestlaufzeit 1 Jahr. Maße: 85 mm x 55 mm; Farbe: 4c mit Logo,
Adresse, bis zu 4 Stichworten und Raum für individuellen 
Text/weitere Stichworte. (Preis je Monat: 120,– EUR)
Preis pro Jahresauftrag: 1.440 EUR

Print-Angebot – Laufzeit 1 Jahr 1.440,– EUR

Visitenkarte unter Geschäftskontakte in der 
FLÜSSIGES OBST Online-Ausgabe und 
verlinkt im GESCHÄFTSKONTAKTE-E-Paper

Mindestlaufzeit 1 Jahr. Ihre Visitenkarte ist unter Geschäftskontakte in
FLÜSSIGES OBST online zu sehen, sowie im Geschäftskontakte-E-Paper
mit Link zu Ihrem Internetauftritt. Das E-Paper ist allen Usern auf
www.fluessiges-obst.de zugänglich und wird zeitweise besonders 
attraktiv positioniert (z.B. als Pop-Up).

Verlinktes Banner auf www.fluessiges-obst.de

Mindeslaufzeit 1 Jahr. Größe: 120 x 60 Pixel mit Link auf Ihre Website
zum vergünstigten Preis von EUR 90,– je Monat (regulär EUR 150,–)
Preis: 12 x 90,– EUR = 1.080,00 EUR

Cross-Media-Angebot
Laufzeit 1 Jahr – 2.520,– EUR

Cross-Media-Angebot

nur 2.520,– EUR
Alle Preise verstehen sich zzgl. ges. MwSt.

+1 2 3+

3

1

2 3+1 +

Geschäftskontakte – die Rubrik für Einkäufer und Verkäufer

confructa medien GmbH
Fachzeitschrift FLÜSSIGES OBST

Raiffeisenstraße 27 · D-56587 Straßenhaus 

Sprechen Sie uns an, wir beraten Sie gern!

Regina Geiling fon +49 (0) 2634 9235-11
regina.geiling@confructa-medien.com

Cornelia Hebbe fon +49 (0) 2634 9235-16
cornelia.hebbe@confructa-medien.com

GfL – Gesellschaft für Lebens-
mittel-Forschung mbH 
Landgrafenstraße 16
10787 Berlin
Tel.: +49 (0)30 263920-0
Fax: +49 (0)30 263920-25
www.gfl-berlin.de 
info@gfl-berlin.de

Die GfL ist eines der weltweit führenden Laboratorien im Bereich Frucht-
und Gemüsesaft. Jährlich werden von uns mehr als 15.000 Proben Frucht-
saft auf Authentizität und Verfälschungen untersucht. Zusätzlich ist die GfL
seit 1990 mit besonderem Focus im Bereich der Rückstandsanalytik tätig.

Fruchtsaft-, Lebensmittel-, Rückstandsanalytik,
Auftragsforschung

Die SUCUS GmbH ist spezialisiert auf den internationalen Handel mit Früchten und 
Aromen. Wir pflegen persönliche Beziehungen zu führenden internationalen Lieferanten
und Produzenten sowie zum deutschen Lebensmitteleinzelhandel. Als modernes Außen-
handelsunternehmen stehen wir Ihnen als Beratungs- und Handelspartner zur Verfügung. 

Fruchtsaftkonzentrate, Pürees, Direktsäfte,
Aromen, IQF

SUCUS GmbH
Werftstraße 9
D-23730 Neustadt in Holstein
Tel.: +49 45 61/61 24 55 0
Fax: +49 45 61/61 24 54 9
E-Mail: info@sucus.org
Web: www.sucus.org

tropextrakt GmbH
Hanauer Landstraße 146
D-60314 Frankfurt
Tel.: +49 (069) 94 34 088 - 0
Fax: +49 (069) 94 34 088 - 8
www.tropextrakt.com 
info@tropextrakt.com

Neue Ideen für Ihr innovatives Getränk.

Produktentwicklung, 
Rohstoffe, Mischungen, Rezepturen
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