Risikopotenziale

reduzieren

Opto-elekironische Technologie zur Sortierung

von Braugerste, Brauweizen und Braumalz

Braugerste und Brauweizen sind Agrar-Rohstoffe, welche nach der
Ernte nicht unmittelbar verwendet werden kénnen, sondern vor der Vermélzung
verschiedenen Reinigungs- und Sortierschritten unterzogen werden mdssen.

Gefordert wird von der Malz- und Brauindustrie die alleinige Verarbeitung von gesundem,
unvermischtem Material definierter Qualitét, frei von jeder Art von Verunreinigungen.

in sinnvoller Ansatz zur weitest

mdglichen Reduzierung uner-
wuinschter und schéadlicher Bestand-
teile grindet sich auf dem ALARA-
Prinzip ,,as low as reasonably achiev-
able” (deutsch: ,So niedrig wie ver-
nlnftigerweise mdglich®) sowie den
einschldgigen geltenden Qualitats-
standards wie ,EN, GFL, GMP,
HACCP, IFS, ISO, LMBG, LFGB,
LMHV, QC und QMS*. Dieses Prinzip
greifen Brauereien im Sinne eines
mdoglichst ganzheitlichen End-Kun-
denschutzes umfassend auf und stim-
men auch ihre Lieferanten auf diese
Sichtweise ein.

Frei von
Verunreinigungen als Ziel

Zur Erreichung dieses Ziels werden
die in der Mélzerei angelieferten Roh-
stoffe einer Vorsortierung und Reini-
gung unterzogen, welche in der Regel
sofort bei Anlieferung erfolgen. Vor
der Verarbeitung zu Malz wird das
Ausgangsmaterial dann noch einer
Hauptreinigung und Sortierung unter-
zogen. Die dabei eingesetzte Ma-
schinentechnik besteht aus Aspira-
teur, Magnet, Steinausleser, Trieur,
Sortierzylinder oder Plansichter.

Erste Sortierung auf Fremdbesatzentfernung bei Weizen durch ASM VISION
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Die Aufgabenstellung der Maschinen
ist die Herausnahme von Holz, Bind-
faden, Metallteilen, Steinen, Sand,
Staub, Unkrautsamen, Grannen,
Bruchkoérnern und Fremdgetreide so-
wie die qualitative Sortierung (1./2.
Sorte) zu einem homogenen Mal-
zungs-Rohstoff. Letzte Schritte in der
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Mélzerei sind die Entkeimung des
fertigen Malzes mittels Schnecke und
die Malzpolierung Uber Siebtrommel
bzw. Birste.

Seit vielen Jahren ist die rein mecha-
nische Reinigung und Sortierung als
Standardverfahren in der Malzerei
angewendet worden. Dabei hat sich
aber immer wieder gezeigt, dass sich
im fertigen Malz durchaus noch un-
erwiinschte Bestandteile finden, die
von der Reinigungs-und Sortieranlage
in der Malzerei nicht hinreichend
erfasst wurden. Neben Steinen,
Fremdgetreide, Unkrautsamen und
Halbkdérnern sind dies vor allem
Malzkérner mit einer Kontamination
durch Schimmelpilze. Diese Thema-
tik ist besonders durch die Diskus-
sion um Gushing und Mykotoxine in
den Fokus gerickt.

Mykotoxine im Fokus
der Rohstoffreinigung

In den letzten Jahren ist in der Agrar-
und Lebensmittelindustrie die Tech-
nologie der opto-elektronischen Farb-
sortierung mit Erfolg eingefihrt wor-
den, die bezuglich der qualitativen
Aufwertung und Risikominimierung
der Rohstoffe neue Mdoglichkeiten
bietet.

Durch den Einsatz von InGaAs-
Kameras bzw. Bildwandler-Systemen
entsteht ein deutlicher Informations-
gewinn fir die Schlechtmaterialer-
kennung, da die Eindringtiefe im NIR
(Nah-Infrarot-Bereich) gegenliber dem
VIS (sichtbaren Lichtbereich) deutlich
hdéher ist. Dies bedeutet, die
Inspektion tieferliegender, aber ober-
flichennaher Bereiche werden mit-
einbezogen.

Eingesetzt werden Farbsortierer in
Gewlrzmuihlen, Getreidemtihlen, so-
wie fUr Reis, Kaffee, Tee, Mais, Soja,
Bohnen, Beeren und Saatgut aller
Art. Dabei haben die Maschinen bis-
herige Techniken abgeldst oder er-
ganzt. Besonders bei den Getreide-
muhlen ist dabei die Aufgabenstel-
lung der Reduzierung von phytopa-
thologisch belastetem Material in den
Vordergrund gerlickt worden. Es ist
daher nur folgerichtig die Nutzung
der Farbsortierung fir die Malzerei
und Brauerei zu Uberprifen.

Mechanische Reinigung
wird ergdnzt oder abgeldst
Die neueste Generation der Farb-

und Formsortierer ASM Vision sind in
der Lage sowohl unerwinschte als
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Anlagen von ein bis finf Kanélen

maglich, hier ASM VISION Fiinfkanal-
Farbsortierer

auch mit Risiken behaftete Bestand-
teile aus Gerste, Weizen oder Malz zu
selektieren. Fremdgetreide, Halbkor-
ner, Steine, Unkrautsamen und vor
allem mit Fusarien und anderen
Schadpilzen belastete, optisch er-
kennbare Kdrner werden nach der
Erkennung Uber eine Farbabweichung,
dem Absorptionsgrad, der GroBe oder
Form, immer im Vergleich zum ge-
sunden Korn, aus dem Mengenstrom
pneumatisch ausgestoBen. Das Gu-
shing-Potenzial und der Gehalt an
gesundheitsschadlichen Mykotoxinen
im Rohstoff werden dadurch erheb-
lich reduziert.

Hightech-Sortierung
in Mdlzerei und Brauerei
Bei der Farbsortierung mit ASM

Vision flieBt das Produkt aus einem
oben an der Maschine angebrachten

Trichter Uber eine Vibrationsplatte zur
Rutsche hin ab. Die richtige produkt-
bezogene Auslegung der Rutsche
bei Lange, Neigung und Oberflachen-
gestaltung ergibt die notwendige
Beschleunigung und Vereinzelung der
Koérner, sodass beim anschlieBenden
Fall am Ende der Rutsche jedes Korn
einzeln von beiden Seiten optisch er-
fasst werden kann. Dies geschieht
durch CCD-Kameras, ausgerustet als
Echtfarben- oder Nah-Infrarot-Kame-
ras mit InGaAs-Detektoren, die ge-
geniberliegend angeordnet sind und
damit das Korn vollstandig erfassen.

Bei der Verwendung von Farb- und
NIR-Kameras ist die Maschine mit
vier Kameras pro Kanal bestlckt,
bei der Finf-Kanal-Ausfihrung der
Maschine also mit insgesamt 20 Ka-
meras. Die Bilder der Kameras werden
in elektronische Signale umgewandelt,
vom Rechner verarbeitet und dabei
mit vom Benutzer vorgegebenen Wer-
ten verglichen.

Wenn das Korn nicht fir gut befunden
wird, 6ffnet sich ein Magnetventil und
es wird mit einem gezielten Luftsto
ausgeblasen. Gutes Korn féllt dage-
gen einfach weiter in einen Sammel-
trichter. Der aussortierte Schlecht-
anteil wird noch einen Anteil an guten
Kdrnern enthalten, die daher in einem
direkten zweiten Durchlauf Gber einen
ausschlieBlich dazu definierten Kanal
separiert werden.

Wenn also die Maschine mit finf
Kandlen ausgerustet ist, werden vier
Kanale zur Hauptsortierung einge-
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Schlechtmaterial 1. Sortierung Kanal 1-4 (Zulauf Nach-Sortierung anal 5}

Funktionsprinzip Opto-elektronischer Sortierer, Kanal 1-4 bei
gleichzeitiger finaler Nach-Sortierung auf Kanal 5

Zulauf Nach-Sortierung Kanal 5

FlieBschema ASM-Farbsortierer Hauptsortierung Kanal eins bis vier
bei gleichzeitiger finaler Nachsortierung auf Kanal fiinf

setzt, Uber den flnften Kanal wird
der Schlechtanteil aus den ersten
vier Kanalen ein zweites Mal sortiert.
Dadurch ist gewahrleistet, dass mini-
male Mengenverluste des Gutanteils
sich nicht wirtschaftlich ungunstig
auf das Sortierergebnis auswirken.

Die Leistung der Maschinen ist ab-
hangig von der Anzahl der verbauten
Kanale, wobei ein Kanal eine Leistung
von 7,5 t/h hat. Die gréBte Maschine
hat mit funf Kanalen unter Berlick-
sichtigung eines Kanals als Zweit-
bearbeitung von Schlechtmaterial eine
Leistung von 30 t/h. Die Leistungs-
angaben basieren auf der Bearbei-
tung von qualitativ als normal belas-

tetem Ausgangsmaterial. Bei hoch
belastetem Material mit deutlich er-
hoéhtem Schlecht-Anteil muss die
Durchsatzleistung gegebenenfalls ver-
ringert werden.

Bei Tests, die mit der Maschine durch-
geflhrt wurden, war zu untersuchen,
wie sich das Sortierergebnis in Be-
zug auf Mykotoxine und Gushing-
Potenzial in den jeweiligen Sortier-
fraktionen auswirkt. Dazu wurden
mehrere definierte  Gerstenmalze
deutscher Mélzereien verwendet. Die
sortierten Anteile wurden bezeichnet
als Gutmaterial, Schlechtmaterial und
finaler Rest aus dem zweiten Durch-
lauf des Schlechtmaterials.

Rohmaterial, Schlechtmaterial aus erster Sortierung Kanal eins bis vier,
Gutmaterial (v.1.)
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Verwendet wurde eine ASM Vision
neuester Bauart, ausgerlstet mit
funf Kanalen und einer Leistung von
30 t/h. Gutmaterial ist das von der
Maschine als einwandfrei erkannte
Material, Schlechtmaterial das von
der Maschine aus den Kanalen eins
bis vier aussortierte Material. Dieses
Schlechtmaterial wurde in Kanal flnf
ein zweites Mal sortiert.

Das daraus sortierte Schlechtmaterial
wird als finaler Rest bezeichnet, wel-
cher faktisch keinerlei Gutanteile mehr
enthalt. Das Gutmaterial aus Kanal
fUnf ist identisch mit dem Gutmate-
rial aus Kanal eins bis vier und wird in
der Maschine wieder entsprechend
zusammengeflhrt.

Analysen bestétigen

im finalen Rest erhchte
Mykotoxine und deutliches
Gushing-Potenzial

Besonderes Interesse besteht an der
Wirksamkeit der Sortierung bei der
Problematik mit Gushing und Myko-
toxinen. Es wurden daher handels-
Ubliche Malze aus mehreren deut-
schen Malzereien sortiert und die
Fraktionen durch unabhangige zerti-
fizierte Labors anschlieBend auf ihr
Gushing-Potenzial und den Gehalt an
Mykotoxinen untersucht. Die Analy-
senergebnisse dieser Tests lagen im
Vergleich der Malze dicht beieinander
und lassen sich mit den folgenden
Werten eines dieser Malze gut be-
schreiben (siehe Tabelle 1).

Opto-elekironische
Sortierung
verbessert Qualitat

Wie die Tabelle zeigt, handelt es sich
vor der Sortierung um ein qualitativ
unauffalliges Malz, was den Myko-
toxin-Gehalt und das Gushing-Po-
tenzial betrifft. Darin enthalten ist
aber, wie aus den Werten der Frak-
tion C ersichtlich, ein qualitativ un-
erwlinschter Anteil mit Gushing-
Potenzial und einem erhdhten Ge-
halt an Mykotoxinen.

Dieser Anteil wurde von der ASM Vi-
sion sicher erkannt und selektiert.
Diese C-Fraktion bei der Ublichen
Eingangskontrolle in der Brauerei zu
erkennen ist nahezu aussichtslos, da
die Anzahl und Menge der Proben,
verbunden mit der Inhomogenitat und
Fehlerverteilung im Malz dazu nicht
ausreichen.

Die opto-elektronische Sortierung ist
dazu in der Lage, da der gesamte



Tabelle 1: Analysenergebnisse hinsichtlich Gushing-Potenzial

und Mykotoxin-Gehalt

A B C
Deoxynivalenol pg/kg <200 <200 360 —Elisa-
Zearalenon pg/kg <5 <5 11 —Elisa-
Ochratoxin A pg/kg <3 <3 <3 —Elisa-
Gushing-Potenzial g/330 ml 0 0 73 -MCT-

A = Ausgangsmaterial vor Sortierung; B = Gut nach Sortierung in Kanal 1-4;

C = Schlecht nach zweiter Sortierung in Kanal 5

Mengenstrom, sprich jedes einzelne
Korn (bei 30 t/h sind dies rund 600
Millionen ,Einzelkornanalysen®), einer
Untersuchung unterzogen wird und
mit der Selektion in Echtzeit darauf

reagiert wird. Diese Technologie ist
daher geeignet die Qualitat von Malz
noch weiter zu erhéhen und vor-
handene Qualitatsrisiken deutlich zu
reduzieren.

Fazit

Kombinierte Farb- und Formsortierer
sind aufgrund ihrer komplexen opto-
elektronischen Mdoglichkeiten in Ver-
bindung mit NIR-InGaAs-Kamera-
sensoren in der Lage in einem Durch-
lauf verschiedenste Sortieraufgaben
in Brauerei und Maélzerei durchzu-
fihren. Die in anderen Lebensmittel-
bereichen erprobten Maschinen er-
hoéhen somit die Produktsicherheit
deutlich und kénnen Risiken aus
Mykotoxin-Belastungen und rohstoff-
bedingtes Gushing erheblich redu-
zieren. ]

Oettinger: Kann die Marke

ihre Stellung halten?

Oettinger hat die Position von Deutschlands gréBter Bier-
marke erreicht, und das ohne groB angelegte Werbekam-
pagnen. Wo wird die Marke aber in drei oder vier Jahren
stehen? Wird sie den Spitzenrang verteidigen kdnnen
oder wird sie den Abstand zu den anderen Biermarken
gar noch ausbauen kénnen? Oder sind die Glanzzeiten
vorliber? Z&hlen wir da einmal aktuelle Plus- und Minus-
punkte zusammen.

Vor Kurzem hat Oettinger erstmals den Weg klassischer
KommunikationsmaBnahmen beschritten. Das kostet Geld,
das nicht mehr fir extrem niedrige Kastenpreise zur Ver-
fugung steht (=Minus). Inhaltlich kommt die Kampagne
aber mit dem Hinweis und Siegel ,,ohne Gentechnik“ voll
Verbraucherwiinschen entgegen (=Plus). Die Folgekam-
pagne ,Wir sind Oettinger® dagegen dirfte wegen man-
gelnder Originalitdt wenig Wirkung zeigen (=Minus). Ein-
zelheiten zu den beiden Kampagnenauftritten finden Sie
in BRAUINDUSTRIE Nr. 9 und 11/2013.

Bei der Gestaltung ihrer Werbung arbeitet die Brauerei mit
BILD und BamS zusammen. So entstanden die aktuellen
Oettinger-Advertorials. Diese enge Bindung an die auf-
lagenstarken Springer-Titel diirfte — bei aller gerne zitierter
Trennung von Redaktion und Werbung — bei der Bericht-
erstattung Uber die Brauerei nicht ohne Wirkung bleiben
(=Plus). Die Qualitat der Oettinger-Biere kommt beim Ver-
braucher offensichtlich gut an. Wo sonst stammen die
hohen Hektoliterzahlen her? Je mehr breite Bevdlke-
rungsschichten rechnen missen, desto gréBer die Chance,
Oettinger zumindest einmal auszuprobieren (= Plus).

Hierzu eine kleine Episode. Bei einem gréBeren Hoffest,
das ich kurzlich veranstaltet habe, entdeckten meine Gaste
einen Kasten Oettinger Weizen mit Grapefruit. Dieses Bier
hatte ich eigentlich ausschlieBlich flir mich gekauft, da ich
— das muss ich gestehen - nicht in den Verdacht kommen
wollte, meine Gaste mit einem Billigbier zu bewirten. Der
Kasten war im Nuvollstdndig geleert, obwohl es auch

Kdnig Pilsener

vom Fass, Schlap-
peseppel, Jever Fun,

Licher X2 und Schofferhofer
Weizen mit Blutorange gab. Was denn die
Uberzeugende Qualitat des Biers unterstreicht.

Ich musste mehrfach die Bezugsquelle nennen (= Plus).

Und dann steht die Veroffentlichung der Strafen des Kar-
tellamtes wegen verbotener Preisabsprachen zahlreicher
Brauereien an. Vielleicht ist sie bereits nach Redaktions-
schluss erfolgt. Da werden die groBen Brauereien saftige
Betrdge zahlen mussen. Die betroffenen Unternehmen
werden beim Namen genannt werden. Die Verbraucher
wird es recht unangenehm berihren. Nur — Oettinger zahlt
nicht zu den Unternehmen, die das Gesetz gebrochen
haben. Schon im Vorfeld, bei ersten Hinweisen auf die
Einleitung eines Kartellamtverfahrens wurden Stimmen
im Internet laut, den betroffenen Marken den Ricken zu
kehren und zu Oettinger zu greifen (=Plus).

Das Internet hat inzwischen mit seinen Portalen wie Face-
book und andere eine Macht erlangt, die Marken und
Markte machen oder aber auch zerstéren kdnnen. In die-
sem Zusammenhang lauert in der zu erwartenden Kartell-
amtverdffentlichung fir die deutsche Brauindustrie eine
nicht zu unterschatzende Gefahr. Da kann der Deutsche
Brauer-Bund nur hoffen, dass es lediglich ein lindes Luft-
chen sein wird, das durchs Internet weht und kein heftiger
Sturm. So oder so, Oettinger wird davon profitieren
(=Plus).

Die hier aufgezeigten Punkte stellen keineswegs eine um-
fassende Analyse der Marke Oettinger dar. Eines zeigen
sie jedoch recht deutlich: Die Brauerei musste schon gra-
vierende Fehler machen, um ihre aktuelle Position am
deutschen Biermarkt zu geféhrden.

Peter Blédhser
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