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Yom Emmentaler-Kiselaib zur
Konsumentenportion fiir den Export

Von Ernst Ramseier, Bern

Jéhrlich werden mehr als 40 000 Tonnen Emmentalerkise ins Ausland exportiert. Der
Schweizer Kise wird in Form ganzer Laibe, in Grossblocken als vorverpackte Einheiten (etwa
36%) oder als Konsumentenportionen fiir lange Haltbarkeit verpackt.

Der folgende Beitrag zeigt die mannigfaltigen Aufgaben, die der Ingenieur der Fachrichtun-
gen Maschinenbau, Betriebswirtschaft und Elektronik zu I6sen hat. Rationalisierung und der
Einsatz moderner Maschinen ist eine Notwendigkeit, damit wirtschaftlich und flexibel pro-

duziert werden kann.

Ein Schweizer Qualititsprodukt muss auf dem Exportmarkt zum richtigen Preis angeboten

werden konnen,

Die Aufgabe des
Maschineningenieurs

Kiése, ein eiweiss- und fettreiches Nah-
rungsmittel, ist ein Milchprodukt, wel-
ches iiber eine lange Zeit haltbar ist. Es
ist ein Naturprodukt, welches die
Eigenschaft hat, dass es bei fehlender
oder schlechter Verpackung verderb-
lich ist.

Verfahrensingenieure und Chemiker
haben Kunststoffolien entwickelt, wel-
che Eigenschaften aufweisen, die es er-
lauben, den Kése so zu verpacken, da-
mit eine Haltbarkeit von sechs und
mehr Monaten moglich ist.

Der Maschineningenieur hat die Auf-
gabe, Maschinen zu bauen, welche den
Kaselaib automatisch reinigen, weiter-
beférdern, schneiden, portionieren und
schliesslich mit Folie umwickeln und
diese verschweissen. Man kennt beim
Verpacken verschiedene Verfahren und
zwar:

- Einwickeln und Schrumpfen
- Tiefziehverfahren

Bild 2

- Beutelverpackungen
- Vakuumierte Verpackungen
- Schlauchbeutelverpackungen

Im folgenden wird die Schlauchbeutel-
verpackung, welche zum Konservie-
rungszweck begast wird, etwas nédher
vorgestellt:

Eine flache Folie wird zu einem Rohr
oder Schlauch geformt. Die Késepor-
tion wird in den Hohlraum eingelegt.
Oben schliesst eine Schweissnaht den
Schlauch. Die Folie wird quer ge-
schweisst und abgeschnitten und zwar
jeweils vor und nach der Késeportion.
Wiéhrend dieses Vorgangs wird mit
CO:-Gas die Luft herausgesptilt, damit
sich in der Verpackung kein Sauerstoff
mehr befindet. Damit ist eine Voraus-
setzung fiir den Erhalt der Feuchtigkeit
und der Frische des Kises geschaffen.

Bei Grossblocken von etwa 5 kg wird
aus technischen Griinden ein anderes
Verfahren gewihlt. Die Késeblocke
werden in Beutel eingeschoben, vakuu-
miert, mit einem Klipp hermetisch ver-
schlossen und anschliessend — ge-
schrumpft.
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Beim Verpackungsmaterial handelt es
sich um mehrschichtige Materialien
mit Barrieren-Eigenschaften, damit
Sauerstoff nicht eintreten, CO: jedoch
austreten kann (Bild 1).

Eine Verpackungsanlage, wie sie hier
dargestellt wird, ist eine Verkettung
verschiedener Verfahren und Maschi-
nen. Materialfluss-Studien sind vor al-
lem Aufgaben des Betriebsingenieurs.

Die Koordination aller Aufgaben wird
vom Generalplaner wahrgenommen.

Darstellung des
Verpackungsprozesses

1. Reinigungsstation

Hier wird die Oberfliche der Kiselaibe
gereinigt, indem Kiserinde wegge-
schabt wird (Bild 3).

2. Uberfiihrung und Zufiihrung

Diese Transportart wird gewihlt, damit
der innerbetriebliche Materialfluss ein-
fach gestaltet werden kann (Bild 4).

3. Die Kdseschneidemaschine ist ausge-
riistet mit einer modernen, frei program-
mierbaren Steuerung.
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Optimierung der Schnittabmessungen/
maximale Ausnutzung der Anzahl Teil-
schnitte nach vorgewdhlter Sollbreite
der Streifenschnitte fiir die Weiterbe-
arbeitung (Bild 5).

4. Rdandel-Druckstation

Die Schnittkanten der Kaésestreifen
werden langs gebrochen, damit die Ver-
packungsfolie nicht verletzt wird. An-
schliessend wird beidseitig ein Marken-
aufdruck auf der Rindenseite ange-
bracht (Bild 6).

5. Zufiihrstationen, Verteilung zu Linie
AundB

Die Kisestreifen werden nach Vorwahl
‘auf die Linie A oder B verteilt und zu-
geftihrt (Bild 7).

6. Staustrecken zu den Linien A und B

Damit kein Produktionsunterbruch
stattfindet, sind Staustrecken als Ar-
beitsvorrat notwendig.

Verpackungslinie A: Stiickportionen
7. Portionen-Schneidemaschine

Sie ist ausgertistet mit einer Wiegevor-
richtung, welche elektronisch die Vor-
schubverdnderung des zu schneidenden

Streifens steuert. Diese Massnahmen
sind notwendig, weil die Dichte ver-
schieden ist (Locher im Kise).

Unter- oder libergewichtige Portionen
werden automatisch aussortiert
(Bild 8).

8. Beschickungsstauband

Diese Einheit bildet das Binde- und
Steuerglied zwischen der Schneide- und
Verpackungsmaschine. Die Kdseportio-
nen werden vollautomatisch in die rich-
tige Lage und mit dem ndtigen Abstand
auf die Folie der Verpackungsmaschine
gebracht (Bild 9 oder 9a).

9. Verpackungsmaschine

Die automatisch und horizontal arbei-
tende Hochleistungs-Schlauchbeutel-
maschine verpackt die Kidseportionen
in einer konservierenden CO,-Atmo-
sphire.

Die verpackten Portionen werden an-
schliessend auf einer Auszeichnungsan-
lage gewogen und etikettiert (Bild 10).

Verpackungslinie B: Scheibenpor-
tionen

10. Wiege-Slicer

Kisescheiben mit direkter Gewichts-

Schatzung des Energieholzpotentials
des Kantons Solothurn

Eine praktische Anwendung des schweizerischen

Landesforstinventars

Von Christof Hugentobler, Griit

Um die zukiinftige Bedeutung des Holzes in der Energie- und Wirmeversorgung abschiitzen
zu konnen, miissen nihere Angaben iiber die nutzbaren Energieholzmengen vorhanden sein.
Die hier vorgestellte Arbeit zeigt einen Weg auf, wie das Energieholzpotential des Kantons
Solothurn bestimmt werden kann. Es handelt sich somit in keiner Weise um Zahlen iiber den

Gesundheitszustand der Wiilder.

Energieholz fillt aus verschiedensten
Quellen an (Bild 1); mengenmadssig im
Vordergrund stehen je nach Sachlage
Waldholz, Sigereirestholz oder Holzab-
fille wie alte Balken, Mobel usw. Im
Gegensatz zum Waldholz sind die bei-
den anderen Positionen in Material-
fliisse integriert, so dass Mengenschiit-
zungen moglich sind. Waldholz ist zwar
Teil eines bedeutenden Stoffkreislau-
fes, allerdings nicht eines mengenmis-
sig niher bekannten. Fiir die Abschit-
zung des Energieholzpotentials muss
also insbesondere der Holzanfall aus

328

den solothurnischen Wildern, welche
immerhin zwei Fiinftel der Kantonsfli-
che bedecken, ndher untersucht wer-
den. Der Uberblick iiber eine derart
grosse, untbersichtliche und inhomo-
gene Fliche ist entweder durch die Ad-
dition von Einzelinformationen aus
forstlichen Betriebsinventuren oder
durch die Benutzung der eben erst zu-
ginglich  werdenden  Zahlen des
schweizerischen Landesforstinventars
(LFI) zu gewinnen. Die konkrete und
auf die Moglichkeiten des LFI formlich
zugeschnittene Fragestellung sowie der

kontrolle bei jedem Schnitt. Sie werden
gestapelt nach gewiinschter Anzahl
Scheiben. Zu leichte oder zu schwere
Portionen-Stapel werden nach unten
oder oben auf Korrekturbidnder ge-
bracht.

11. Beschickungsstauband
Wie unter Punkt 8 beschrieben.
12. Verpackungsanlage

Wie unter Punkt 9 beschrieben.

Produktionskapazitdt:
40 bis 50 Stiick/Minute

Produktionsmenge bei Durchschnitt 200 g:

etwa 600 kg/Std./Linie, etwa 15 Késelaibe/Std.
280 kg

Verpackungsanlage in Firma Swisspack, Burg-
dorf. Verpackungsbetrieb der Schweizerischen
Kiseunion AG, Bern.

Generalplanung :
Lerag Engineering AG, Bern

Hersteller der Anlagen:

- ALPMA, Hain & Co. KG, D-8093 Rott/Inn,
BRD

- TRAPO KUNG AG, 4002 Basel

Adresse des Verfassers: Ernst Ramseier, Masch.-
Ing. SIA/ASIC, Lerag Engineering AG, Miinster-
gasse 70, 3000 Bern 7.

Umstand, dass die Sachbearbeitung am
vorliegenden Projekt durch einen bis-
herigen LFI-Mitarbeiter erfolgt (Forst-
ing. G. Kaufmann, Solothurn), legt der
Projektleitung des LFI eine gezielte Zu-
sammenarbeit nahe. Aufgrund dieser
giinstigen Umstidnde kann fiir den Kan-
ton Solothurn eine Nutzungsprognose
anhand bester Grundlagen erarbeitet
werden.

Zahlenhunger der Praxis -
Aussagebewusstsein der
Wissenschaft

Tritt ein Bearbeiter erstmals an die Fra-
gestellung heran, so weiss er nur, dass
der Holzzuwachs zwischen 3 und 12 m?
Holz pro Hektare und Jahr betrigt.
Dies gilt auch fiir Solothurn mit
31000 ha. Weiter hat er die forstlichen
Entwicklungsverhiltnisse zu berlick-
sichtigen: Viele Jungbestinde mit gros-
sem Zuwachs und starker Bestandesdy-
namik oder viele Altbestinde mit gros-
sem Verjlingungsdruck und entspre-
chend grossem Holzanfall auch in den
schweren Sortimenten. Die Angaben
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