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Dag alte Jahr ist nun vergangen,
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Qchlag 12 iet ec dann coweit -
oe kommt der Beginn der neuen Zeit.
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ec blaibt nut, auf ein gnidigee Schickeal zu bauen.
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mal ¢ind wir im Haben und dann wieder im Soll.
Die Bilanz ict celten auegeglichen,
oft hat cich auch Unbill eingacchlichen.

Dac Dacein treibt une mitunter in die Enge,
aber auch Chancen bictet e¢ eine ganze Menge.
Wenn ee une zwar nicht in Hochetimmung vercetzt,
die Hoffnung blaibt, cia ctirbt zuletzt.
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ict e+ wirtkeam und nicht nur gut gemeint.
Engel begleiten Euch auf all Euren Wegen,
Goﬁ gehenke dazu Frieden und ceinen Qegen
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Ohne Lab kein K&ee

Es ist schon einige Jahre her, wie eine Nach-
schau ergab, war es 1991, dass wir die Firma
Josef Hundsbichler, Laberzeugung, die das
fur die K&aseherstellung wichtige Enzym in
verschiedenen Sorten und Starken herstellt,
besuchten. Damals flihrte uns noch der Fir-
mengrinder, Herr Kommerzialrat Josef
Hundsbichler.

Am 8. April 1913 kam er im Zillertal als &l-
testes von zehn Kindern auf die Welt. Sein
Vater war neben seiner Tatigkeit als Bauer
auch noch Vieh- und Kasehandler. Nach dem
Besuch der Volksschule und der Birger-
schule in Zell am Ziller absolvierte Josef auch
die Handelsschule in der Mehrerau in Vorarl-
berg. Zur Erweiterung seiner Fachkenntnisse
besuchte er dann noch die Kasereischule in
Wangen im Allgau.

Durch die veranderten Wirtschaftsverhalt-
nisse der Zwischenkriegszeit geriet das va-
terliche Erbe in einen Strudel von Schwierig-
keiten und der Molkerei- und Kasereifach-
mann musste sich nach neuen Mdglichkeiten
umsehen. Dann kam der Zweite Weltkrieg,
den er von 1940 bis 1945 mitmachte. 1947
begann Josef Hundsbichler in Kufstein mit
bescheidensten Mitteln mit der Erzeugung
von Lab aus getrockneten Kalbermégen. Mit
unerhdrtem Fleil3, hart erarbeiteter Erfahrung

und zunehmender Wissenserweiterung ge-
lang ihm der Aufbau und die Flhrung des
einzigen derartigen Unternehmens in Oster-
reich.

Im Jahr 1960 errichtete er ein Betriebsge-
baude am Fischergries in Kufstein, das er
spater viermal vergroRRerte und etablierte sein
Naturlab zuerst in Osterreich und spater im
angrenzenden Ausland. Nach seinem Tod im
Jahr 1995 dbernahm sein Sohn Stefan
Hundsbichler die Firma und begann 1999 mit
dem Bau des heutigen Betriebsgeb&dudes in
Langkampfen, wo wir uns an einem strahlend
schoénen und sommerlich hei3en Dienstag,
den 18. Juni 2013, zu einer Besichtigung ein-
finden.

Begriifdt werden wir vom Juniorchef Dominik
Hundsbichler und Herrn Johann Loibichler,
der 16 Jahre beim Kasehof in Salzburg be-
schéaftigt war, ehe er zum Vertrieb in die
Firma Hundsbichler wechselte.

Die Firma Hundsbichler ist ein privates Un-
ternehmen, welches zwolf Personen be-
schaftigt, je zur Halfte in Produktion und Blro
sowie Labor. Es gibt eine Tochterfirma im
skandinavischen Raum (Schweden) und ei-
ner Partnerschaft mit einem Unternehmen in
Italien. Weltweit gibt es noch sieben nam-
hafte Naturlabproduzenten, die lagerfahige
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Firmengebaude in Langkampfen: :



Produkte von hoher Stabilitdét und ohne Kon-
servierungsstoffe erzeugen. Jeder von ihnen
produziert anders. Auf dieser Liste ist die
Firma Hundsbichler der drittgré3te Naturla-
berzeuger, mit Partnerfirma der grofdte. 30
Tonnen Labpulver und 1,2 Millionen Liter Lab
werden erzeugt.

Nach der Firmengeschichte gibt es eine
kleine Einfihrung zum Thema Lab:

Bekanntlich lasst Lab die Milch gerinnen und
besteht aus dem Enzymen Chymosin und
Pepsin. Jedes Saugetier produziert in seinem
Magen eine spezielle Form von Chymosin,
um die Milch im Magen dick zu legen, damit
sie leichter verdaulich wird bzw. die Milchin-
haltsstoffe langer erhalten bleiben und leich-
ter herausgeldst werden kénnen. Beim Men-
schen heil3t dieses Enzym Chymotrypsin.

Lab, das aus der Magenschleimhaut des
vierten Magens (Labmagen) von geschlach-
teten, jungen, noch Milch saugenden Wieder-
kauern, also von Milchkalbern, Milchlammern
oder Milchzicklein gewonnen wird, hat die
Eigenschaft, das Milcheiwei3 Kasein so zu
spalten, dass die Milch eindickt, ohne sauer
zu werden. Je junger das Tier und je weniger
Futter es aufler seiner Muttermilch aufge-
nommen hat, desto besser ist die Labqualitat.
Hochwissenschaftlich ausgedriickt: Das La-
benzym ist eine Proteinase, die durch Spren-
gung einer labilen Peptidbindung (PheMet)
zwischen den Aminosauren 105 und 106 der
Polypeptidkette des KappaCaseins das koh-

lenhydrathaltige Glykomakropeptid freisetzt.
Der verbleibende Rest des KappaCaseins
wird als ParaKappaCasein bezeichnet.

Bei der Verwendung von getrockneten Dar-
men und vor allem Magen als Aufbewah-
rungsbehdlter fir Flissigkeit wurde zufallig
das Dicklegen der Milch entdeckt. Vor etwa
5.000 Jahren hat man damit begonnen, die
Wirkung des Labenzyms im Tiermagen zur
Kéaseproduktion zu nutzen. Die Labk&aserei
war bei uns eher sudlich der Alpen verbreitet,
wahrend nordlich der Alpen eher die Sauer-
milchk&serei vorherrschte, wo mit Milchsdu-
rebakterien gearbeitet wird.

Bis ins 19. Jahrhundert war es bei der Kase-
produktion Ublich, den Labmagen selbst zum
Dicklegen in die Milch zu geben. Der Magen
wurde gereinigt, aufgeblasen, getrocknet und
luftig aufbewahrt, so war er bis zu einem Jahr
verwendbar. Die Magen wurden gerollt und
mit einer Schnur zu einer festen Wurst zu-
sammengebunden, von der je nach Bedarf
dinne Scheiben abgeschnitten und einen
Tag vor dem Kasen dann mit warmem Was-
ser oder warmer Molke angesetzt wurden. Es
gab keine genauen Mengenangaben, jeder
Kaser arbeitete nach eigenen Erfahrungs-
werten. Ein getrockneter Kéalbermagen wiegt
zirka 60 Gramm, mit den daraus gewonnenen
Labenzymen konnen zirka 3.500 Liter Milch
dick gelegt werden.

Diese Produktionsweise wird heute nur mehr
von sehr traditionsbewussten Almsennereien

Firmengrinder Josef Hundsbichler




eingesetzt, wobei eine Anleitung lautet: Zur
Bereitung einer Labflissigkeit von groRRer
Starke und Haltbarkeit zerschneidet man get-
rocknete, wenigstens drei Monate alte Magen
von Saugkalbern, von denen man den fal-
tenlosen Teil abgetrennt hat, in kleine Stlicke
und lasst 100 Teile derselben mit 1 Liter
Wasser, 50 g Kochsalz und 40 g Borsaure
bei gewdhnlicher Temperatur unter haufigem
Umchuitteln funf Tage stehen, setzt dann
weitere 50 g Kochsalz zu und filtriert. Von
guter Labflussigkeit muss 1 Teil wenigstens
6000 Teile frischer ganzer Milch bei 35 °C in
40 Minuten zum Gerinnen bringen.

Eine zur Molkenbereitung geeignete Labes-
senz erhalt man durch dreitdgiges Mazerie-
ren von 3 Teilen frisch abgeschabter
Schleimhaut des Labmagens mit 26 Teilen
weitem (sehr schwach saurem, 8 bis 9 Pro-
zent Alkohol enthaltendem) Wein und einem
Teil Kochsalz. Ein Teeloffel voll des Filtrats,
auf 35 bis 40 °C erwarmt, bringt 0,5 Liter
Milch zum Gerinnen.

Um 1870 hielt die Industrialisierung Einzug
bei der Milchverarbeitung. Die Zentrifuge
wurde erfunden und die Ursache der Garung
durch ,Enzyme® erforscht. Die Entdeckung
der Mikroorganismen fiihrte zur Ziichtung von
Milchséurebakterienkulturen, wodurch des
weniger Fehlproduktionen gab. Beim Arbeiten
mit Kélbermégen gab es beim Késen namlich
eine Reihe von Risiken und Unsicherheiten.

Durch die Abkehr von der Selbstversorgung
und der immer groRer werdenden Produktion
und Belieferung weit entfernter Markte wuch-
sen die Transportwege fir Nahrungsmittel
und dementsprechend wurde es notwendig,

»
Getrocknter Kalbermagen

Garantien fur Hygiene, Haltbarkeit und ge-
sundheitliche Unbedenklichkeit eines
Produktes zu tbernehmen und die Produkte
zu standardisieren, sodass Verbraucher ein
Produkt an jedem Ort wiedererkennen
konnten.

Dem Danen Emil Christian Hansen gelang
1874 die Herstellung eines reinen und haltba-
ren Labextrakts aus Kéalbermégen. Er stellte
seine Produkte auf der Molkereiausstellung in
Gdansk der Offentlichkeit vor. Immer mehr
praktische Ké&ser, welche den unangeneh-
men Geruch, die geringe Haltbarkeit, die Un-
genauigkeit bei der Dosierung und die Un-
reinlichkeit des selbstgefertigten Labs Kkriti-
sierten, stiegen auf das Labextrakt um, des-
sen Einsatz sich schnell verbreitete. 100
Jahre lang wurde daraufhin mit standardi-
siertem Labpulver oder mit Labflissigkeit
gearbeitet. Der Namen Hansen fur Labex-
trakte steht auch heute noch sowohl fur den
Erfinder als auch das Produkt.

Seit ungefahr 1970 gibt es mikrobiell aus ver-
schiedenen Schimmelpilzen synthetisiertes
Lab und seit 1990 gentechnisch hergestelltes
Lab, das heil3t, Mikroorganismen wurden
gentechnisch verandert, um Milchgerin-
nungsenzyme herzustellen.

Das Naturlab (tierisches Lab)

wurde von der Natur im Laufe von mehr als
200 Millionen Jahren entwickelt und perfekti-
oniert und bringt die besten geschmacklichen
Ergebnisse beim Kasen. Jedes Saugetier
produziert sein spezielles Labenzym zur Ver-
dauung der Muttermilch. Daher ist fur die
Kaseproduktion aus Kuhmilch Kalberlab am




besten geeignet. Da beim K&sen eine
Mischmilch von vielen Kuh-Genotypen Ver-
wendung findet, sind viele Genotypen von
Kasein zu koagulieren, Naturlab ist ein En-
zymcocktail von ebenfalls verschiedensten
Genotypen von Kalbern und daher das ideale
Produkt fur die Verarbeitung von Mischmilch.
Eine reine Chymosindicklegung reagiert rela-
tiv sensibel auf die jahreszeitlichen Schwan-
kungen in der Milch in Bezug auf pH-Wert
und Zusammensetzung — ein gewisser Anteil
an Pepsin bringt eine wesentlich stabilere
Koagulation. So bringt Naturlab die hdchst
mogliche Ausbeute beim K&se durch eine
ideale Gelbildung und idealen Geschmack
und Geruch des Kases. Speziell lang reifende
Késesorten wie Parmesan lassen sich nur mit
Naturlab produzieren. Naturlab ist ein we-
sentlicher Bestandteil klassischer Rezeptu-
ren.

Aber wenn man weltweit jahrlich eine Pro-
duktion von 15 Millionen Tonnen Kase an-
nehmen wirde, entsprache dies einem Be-
darf von ungefahr 56 Tonnen reinem Chymo-
sin, wofir 50 Millionen Kalbermagen bendétigt
wirden. So viele Milchkélber werden nicht
geschlachtet, weil nicht so viel Kalbfleisch
nachgefragt wird. Also kann nur rund 50 Pro-
zent der weltweiten Kaseproduktion mit Na-
turlab erfolgen. Fur die verbleibenden 50
Prozent missen Alternativen verwendet wer-
den. Vegetarier sehen Naturlab als ungeeig-
net fur die K&seproduktion an, da das Enzym
aus Kalbermagen extrahiert wird. Wenn das
Kalb nach islamischen Ritus geschlachtet
wird, aus Halal-zertifizierten Schlachthofen
kommt und auch die Labproduktion kontrol-
liert und zertifiziert wird, findet das Naturlab in
islamischen Gemeinschaften zum Einsatz.
Das judische Speisegesetz schlief3t die Ver-

wendung von Naturlab aus, da bei der Ver-
wendung von tierischem Lab die vorge-
schriebene Trennung von Milchigem und
Fleischigem nicht eingehalten wird.

Das Mikrolab (mikrobieller Labaustausch-
stoff)

wird aus speziell kultivierten Schimmelpilz-
kulturen gewonnen, dabei werden lab&hnli-
che Proteasen (Enzyme, die Proteine spalten
kénnen) — Mucor Pepsine — auf mikrobiellem
Weg in Fermentern produziert.

Der Herstellungsprozess mikrobieller Enzyme
ist aul3erordentlich kompliziert und besteht
aus einer Vielzahl technischer Operationen.
Es beginnt mit dem Wachstum von Enzym-
produzenten, dafir muss Impfmaterial ge-
wonnen werden, Nahrmedien werden zube-
reitet und sterilisiert (vorhandene Mikroorga-
nismen und deren Sporen werden vernichtet),
daraufhin werden die Nahrmedien fur die
Produktion sowie die Fermentation beimpft.
Dabei sind die Auswahl der Nahrmedien so-
wie die Verfahren ihrer Zubereitung und Ste-
rilisation ebenso wichtig wie die Auswahl der
aktiven Produzenten selbst.

Da die Enzyme Eiweil3verbindungen darstel-
len, muss die Kultivierung ihrer Produzenten
aus solchen Nahrmedien und bei solchen
Temperaturen erfolgen, die nicht nur die
Synthese des Zelleiweil3es an sich sondern
auch die gezielte Synthese eines bestimmten
aktiven Eiweil3es — des gewiinschten Enzyms
— gewabhrleistet. Bei Anwesenheit spezifischer
Substrate oder Metabolite (ein Stoffwechsel
vollzieht sich in Schritten und bei dem Schritt
entsteht ein Produkt, diese Zwischenprodukte
bezeichnet man als Metabolite) im N&ahrme-
dium kénnen die Mikroorganismen eine Viel-
zahl von Enzymen synthetisieren.




Weniger wissenschaftlich: Schimmelpilze
wachsen auf einer Unterlage. Aus dieser
werden Nahrstoffe aufgenommen und umge-
wandelt. Im Lauf dieses Stoffwechsels ent-
stehen sozusagen Frichte, Abfallprodukte
und teils auch Gifte und gleichzeitig wird die
N&hrstoffunterlage abgebaut bzw. umgewan-
delt. Der wissenschaftliche Ausdruck dafur ist
Fermentationsprozess.

Nach der mikrobiellen Produktion eines En-
zyms im Fermentationsprozess ist je nach
seiner weiteren Verwertung eine Aufarbeitung
notwendig. Das Stoffwechselprodukt bzw.
Enzym wird aufkonzentriert, entkeimt, durch
Filtration getrocknet oder auch als Konzentrat
vermarktet.

Mikrobielle Enzyme haben heute ein breites
industrielles Anwendungsspektrum — vom
Waschmittel bis in die Fruchtverarbeitung und
Filtration. Eine der ersten Anwendungen wa-
ren Waschmittel — wo anfanglich nicht nur die
Verschmutzung, sondern auch die Wasche
zersetzt wurde. Die ersten Kaser, welche
damals diese ersten ,Mikrolabs” einsetzten,
wunderten sich sehr Uber die plotzlich ver-
kirzte Lebensdauer der Késetticher.

Da keine Genmanipulation eingesetzt werden
darf, handelt es sich bei den heutigen Mik-
rolabs um sehr @hnliche Produkte wie in den
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Anfangen. Allerdings konnten Weiterverar-
beitung und Aufreinigung wesentlich verbes-
sert werden.

Mikrolab spaltet das Kaseinmolekdl an vielen
unterschiedlichen Stellen, das fuhrt zu einer
schlechteren Gelbildung und damit zu Aus-
beuteverlusten. Zusatzlich fuhrt diese Zer-
schneidung von Milcheiweilten auch an ,un-
erwlnschten“ Stellen und der anhaltende
weitere Abbau dieser Fragmente durch die
»,mucor-pepsine“ zur Bildung von Bitterpepti-
den, was bereits nach kurzer Reifungszeit
den Geschmack des Kases beeinflusst. Im
Jahr 2008 gab es in der europaischen Kase-
industrie eine Vielzahl von Reklamationen
wegen mikrobieller Lipasen, welche tuber Mo-
nate bei der Aufreinigung der Enzyme ,lber-
sehen wurde. Das Ergebnis waren ranzige
Kase und weil diese mikrobiellen Lipasen
extrem thermostabil sind, wirkte sich dies
auch in den Schmelzkasewerken aus.

Mikrolab wird von Vegetarieren, Moslem und
Juden akzeptiert (abhangig davon, welche
Nahrmedien verwendet werden, flr strenge
Vegetarier muss beispielsweise die Versor-
gung der Schimmelpilze auf pflanzlicher Ba-
sis erfolgen. Was die Frage aufwirft, wie ge-
nau die Auskinfte der Firmen zu diesen ,Be-
triebsgeheimnissen® sind.) und ist fur BIO-

Einlaben




Kase zugelassen.

Mikrolab kann unbegrenzt erzeugt werden,
einfach die Fermenter mit N&hrstoffen fillen
und die Pilze darauf zichten. Durch diese
Massenproduktion sind die Produktionskos-
ten niedrig, was sich auch im Marktpreis
auswirkt: Naturlab ist gegenuber Mikrolab
zirka doppelt so teuer.

Da nicht erwiesen ist, dass aus der Fermen-
tation durch Schimmelpilze nicht eventuell
unbekannte Giftstoffe enthalten sein kdnnten,
verweigert die EFSA (European Food Safety
Authority) den QPS-Status (und verweist auf
weiterfuhrende Untersuchungen).

Das Genlab (gentechnisch gewonnenes
Chymaosin)

wird von Konsumenten abgelehnt. Durch die
Entwicklung in der Gentechnik ist es gelun-
gen, das Gen, welches beim Milchkalb den
.Bauplan® fir die Bildung des Labenzyms
darstellt, zu isolieren und beispielsweise in
ein Bakterium (wie Hefe) zu transferieren.
Damit ist diese Hefe in der Lage, das La-
benenzym — unabhéngig vom Kalb — mit bio-
technischen Methoden herzustellen. Dieses
Produkt ist analytisch nicht vom Chymosin
aus dem Kalbermagen zu unterscheiden. Es
kommt in Qualitdt und Ausbeute nahe an
Naturlab heran und sein gentechnischer Ur-
sprung ist auch nicht mehr nachweisbar, da
das Enzym isoliert und von Zellbestandteilen
gereinigt wird. In Deutschland wird beispiels-
weise der Allgauer Emmentaler mit Genlab
produziert.

Genlab ist unbegrenzt verflgbar, hat niedrige
Produktionskosten und wird preislich zwi-
schen Mikrolab und Naturlab plaziert. Es lie-
fert wesentlich bessere Ergebnisse als Mik-
rolab und wird von Vegetarieren, Juden und
Moslems akzeptiert. Als ,reines“ Chymosin
enthalt es nur ein Teilenzym vom Naturlab,
es kann damit aber kein langer reifender
Kase (Pa_r‘rnegan) produziert werden. Da nicht

chtes Labkraut

erwiesen ist, dass aus der Fermentation
durch Schimmelpilze nicht eventuell unbe-
kannte Giftstoffe enthalten sein kénnten, ver-
weigert die EFSA (European Food Safety
Authority) den QPS-Status (Qualified Pre-
sumption of Safety) und verweist auf weiter-
fuhrende Untersuchungen.

Das Pflanzenlab (rein pflanzliches Lab, ve-
getarisches Lab)

hat eigentlich kaum eine Bedeutung. Seit
dem Altertum ist im Mittelmeerraum der Ge-
rinnungseffekt von einigen Pflanzen bekannt.
Dem Lab sehr ahnlich wirkende Enzyme
kommen vor allem in den Labkrautern vor
(was bereits der Name besagt), weiters im
Feigensaft, in Rizinussamen, Distelbliten und
Kaktusfrichten, im Papayasaft und der
Eberwurz sowie den Bliten der Artischocken
um nur einige zu nennen. Pflanzliche Gerin-
nungsmittel verursachen aber beim Kése
atypische und ungewdhnliche geschmackli-
che Ergebnisse. Deshalb werden sie nur bei
speziellen traditionellen Ké&sesorten einge-
setzt. Beispielsweise werden in Spanien die
violetten Distelbliiten in der Sonne getrocknet
und dann in Leinenséckchen gelagert. Zur
Verwendung werden sie leicht zerstof3en und
in Wasser eingeweicht. Diese Flussigkeit
bringt Milch &hnlich dem tierischen Lab zur
Gerinnung. Allerdings ist der Kase in der
Endmasse weicher und dieses Lab aus Dis-
telbliten verleiht dem Kaseteig einen zartbit-
teren Geschmack (ahnlich wie bei sehr
hochwertigem Kakao, also ein Kase mit Bit-
terschokoladegeschmack).

Das echte Labkraut findet auch heute noch
Verwendung fir die Herstellung von engli-
schem Chesterkdse. Die Farbstoffe der BlU-
ten geben dem Chesterkése seine gelblich-
orange Farbe und sind verantwortlich fir den
besonderen Geschmack. Ein ganz promi-
nentes Labkraut ist der Waldmeister. Er
wirde Milch auch eindicken. Wegen seines



speziellen Geruchs und Geschmacks sowie
der psychoaktive Wirkung ist er allerdings
nicht zur Herstellung von Kase geeignet.

Fur Selbstversuche — ein altes Rezept zur
Késeherstellung mittels Labkraut, Mengen-
angaben gibt es keine. Uberzeugte Vegeta-
rier und manche ambitionierte Lehrer sollen
dies auch in unseren Breiten ausprobiert ha-
ben.

Frische Kuhmilch erwarmen, das zuvor ge-
sammelte Labkraut zu einer Scheibe ver-
flechten, deren Durchmesser etwas geringer
als der Milchtopf sein soll. Das Labkraut ein-
tauchen und langsam rihren, dabei bleibt
das Labkraut so lange in der Milch bis diese
zu verdicken beginnt (kann je nach Wirkstoff-
gehalt mal langer mal kirzer dauern). Wenn
die Dicklegung einsetzt, das Kraut heraus-
nehmen und kompostieren. Ist die Kase-
masse dann dick, langsam in kleine Wirfel
schneiden, den Kéasebruch abschopfen und
in die Kaseformen geben und die restliche
Molke ablaufen lassen. Den Ké&se aus der
Form stlrzen, einsalzen und kihl lagern.
Kleiner Tipp: Vor Einlegen des Labkrautes in
die Milch, dieses leicht mit einem Fleisch-
klopfer breitschlagen, so kdnnen die Inhalts-
stoffe besser und schneller in die Milch ge-
langen. Wer mit getrocknetem Laubkraut ar-
beitet (Labkraut im Schatten trocknen), sollte
das trockene Kraut schonend mabhlen, in ei-
nen oder mehrere Teesiebe (je nach Bedarf)
fullen und in die Milch hangen.

Das Angebot der Firma Hundsbichler umfasst
flissiges Naturlab, Labpulver und seit drei
Jahren flussige Labpasten fur den sudlandi-
schen Raum (Dolce, die Kélberlabpaste, Pic-
cante, die Ziegenlabpaste und Semi-Pic-

cante, die Schaflabpaste) sowie die klassi-
schen getrockneten Kalbermagen (rund
30.000 Stick getrocknete Kalbermé&gen im
Jahr). Die traditionellen Hartkaser in Oster-
reich, der Schweiz sowie dem Jura, Frank-
reich schworen auch heute noch auf das un-
vergleichliche Geschmacksbild des Kases
mittel selbst extrahierten Lab aus getrockne-
tem Kalbermagen:

10 -15 saubere und getrocknete Kalberma-
gen werden zerkleinert, durchmischt und kuhl
gelagert. 7 Liter frische Molke wird eine
Stunde lang auf 95°C erhitzt, anschlie3end
auf 40°C heruntergekihlt und mit 165 g Kal-
berméagenschnipsel vermischt. Bebritungs-
dauer: 7 Stunden bei 38°C. Danach kommt
das Gemisch in den Kihlschrank, zwei Tage
spater wird die Flissigkeit abgesiebt und
nach einem weiteren Tag ist das frische Lab
fur 3-5 Tage verwendbar. Es kann auch von
Vorteil sein, geringe Mengen Kasereikultur
zum Bebruten beizugeben. Die Molke hat
einen SH-Wert von 35°- 38° (der SH-Wert
bezeichnet den Sauregrad von Milchproduk-
ten).

Nach der ganzen Praxis folgt der Anschau-
ungsunterricht und wir betreten die nach dem
brihheilen Tag drauf3en angenehm kuhle
Produktionshalle.

Zur Firmenphilosophie gehdrt, dass Rohstoffe
fir mindestens neun Monate auf Lager sind,
meist sind es funfzehn Monate, weil die
Schlachtung der Milchkalber tber einen rela-
tiv kurzen Zeitraum im Herbst erfolgt. Die
meisten  ,Bobby-Calves® (Kalbermagen)
kommen aus Neuseeland, Australien und
Kanada. In den modernen Milchviehzuchten
dort ist es uUblich, dass die Kalber nach zwei

Produkte Hundsbichler
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bis zehn Tagen von der Mutter getrennt, am
Schlachthof betaubt geschlachtet und ver-
wertet werden. Neben vielen anderen Ver-
wertungsprodukten — bis hin zum Futtermittel
fur Haustiere, werden die Labmégen speziell
aufbereitet, tiefgefroren und an Laberzeuger
verkauft. Es ist wichtig, dass der Magen rich-
tig abgeschnitten wird (sonst bekommt man
nicht die ganze Enzymmenge) und sofort
tiefgefroren wird (damit das Enzym erhalten
bleibt). Die Firma Hundsbichler verfigt tber
weltweites  Netz von  EU-zertifizierten
Schlachthdusern und der Seniorchef Stefan
Hundsbichler ist immer unterwegs, um diese
zu besuchen und zu auditieren.

Pro Magen werden zirka zwei bis drei Euro
bezahlt und jede M&agencharge erhalt eine
eigen Nummer, um die Ruckverfolgbarkeit zu
gewahrleisten. Rund 700.000 Stiick Magen
werden im Jahr verarbeitet, wobei die
Schlachtungen in Osterreich nur zehn Pro-
zent des Bedarfs decken.

Weitere zur Laberzeugung benétigte Stoffe
sind Quellwasser, Speisesalz ohne Jod,
Reiskleie, Kieselgur, Perlite, Natronlauge und
Salzséaure in der jeweils reinsten chemischen
Form. Alle eingesetzten Rohstoffe werden
grundsatzlich von der Austria Bio Garantie
auf ihre Tauglichkeit fir den Einsatz in der
Bioproduktion tberpriift.

Die tiefgefrorenen Magen kommen in einen
Fleischwolf (allerdings ein Stlick gréRer, wie
der sonst in der Kiche Verwendung fin-
dende) und werden dort zerkleinert. Die Ma-
genschnipsel kommen in eine zwanzigpro-
zentige Salzlbésung. Das Salzwasser driickt
das Enzym aus den Magen heraus oder wis-
senschaftlicher: In einer Extraktionslosung
wird das Labenzym aufgrund des osmoti-
schen Druckunterschieds aus den Magen
extrahiert. In einem Gerat &hnlich den Salat-
schleudern, die in der Kiche Verwendung
finden, werden schlielend Flissigkeit und
Feststoffe getrennt und die Lésung kommt in
einen Tank, wo das noch nicht aktive Rohlab
mittels Zugabe von Salzsaure auf einen pH-
Wert von zwei gebracht wird. Nach zwei Ta-
gen der Ruhe wird mittels Natronlauge auf
einen neutralen pH-Wert von 4,6 eingestellt
und das Enzym aktiviert. Durch mehrere Filt-
rationsstufen, insgesamt sechs bis zum Ver-
kauf, wird diese Losung von allen Verunreini-
gungen befreit und kihl in einer Salzlésung
gelagert. Das Molekul des Labenzyms ist
grolRer als das des Salzwassers, so bleibt

das Lab oben liegen. Die Labfiltration erfolgt
mittels Vakuumdrehfiltern. Verwendet werden
geschlossene Kammerfilterpressen (Kam-
merfilter mit Gestein), um Oxidation und da-
mit Enzymschadigung zu vermeiden. Die
letzte Filtration erfolgt mittels Filterschichten,
ebenfalls in einem geschlossenen System.

In den Lagertanks, die mit steriler Luft beauf-
schlagt werden, kann das Lab mit einer Kon-
zentration zwischen 250 und 350 IMCU/m fiir
langere Zeit gelagert werden. Nach Auf-
tragserteilung erfolgt vor der Auslieferung die
Verdinnung und Abfillung gemal den Kun-
denwiinschen. Nach einer nochmaligen Kon-
trolle der Aktivitat (standardisiertes Milchpul-
ver kommt in ein Probeflaschchen, das Lab
dazu, dann startet die Uhr und es wird ge-
pruft, in welchem Zeitraum die Dicklegung
erfolgt und dies mit dem Standardwert vergli-
chen) und der Mikrobiologie im eigenen La-
bor erfolgt die Auslieferung.

In einem weiteren Schritt kbnnen aus dem
Flussiglab (Labextrakt) auch reines Chymosin
und Pepsin ausgeféllt und zu einem Labpul-
ver verarbeitet werden. Labpulver besitzt eine
hohere Konzentration als ein Extrakt. Ein
Kilogramm Labextrakt enthalt zirka zwei
Gramm reine Enzymsubstanz, der Rest ist
Wasser und Salz.

In einem Separator, der sich so schnell dreht,
dass durch die Fliehkrafte ein Kilogramm Lab
sieben Tonnen wiegt, wird das Chymosin aus
dem Lab ausgeschleudert und der so entste-
hende Teig mit Salz getrocknet. Dann wird
die Paste in Tucher gepackt und einem Gerét
ahnlich der friher verwendeten alten Obst-
pressen gepresst, sodass das Salzwasser
abflie3t, auf Bleche gelegt und in den Tro-
ckenschrank verbracht. Als letzter Schritt wird
das Labpulver abgesiebt. Das Salzwasser
wird gleich behandelt wie das Lab. Vom Ma-
gen bis zum Labpulver sind rund zweieinhalb
Wochen Arbeitszeit zu veranschlagen, dieser
zehnfache Arbeitsaufwand schlagt sich auch
im Preis nieder: 1 kg Flussiglab kostet 6 bis
15 Euro, 1 kg Labpulver 60 bis 150 Euro — je
nach Labstarke und Qualitat.

Der Schritt vom Lab zum Kase ist fir uns ein
kurzer, nur ein paar Minuten sind es zum
LAltwirt* in Langkampfen, wo wir im Gastgar-
ten unter einer grofl3en Linde von Herrn Ste-
fan Hundsbichler zu einer Kéasejause und
einem gemditliches Beisammensein eingela-
den sind.



Im Gedenken an unser Mitglied

Johann
DABERNIG

Kasermeister & Betriebsleiter
der Sennerei Kolsass i. R.

17.06.1931 4 21.06.2013

LAuf einmal bist du nicht mehr da,
und keiner kann’s versteh’n.

Im Herzen bleibst du uns ganz nah,
bei jedem Schritt, den wir nun gehen.
Nun ruhe sanft und geh‘in Frieden.*

Hans Dabernig erblickte am 17. Juni 1931 in
Kirchbichl das Licht der Welt.

Von 1937 bis 1945 besuchte er die Volks-
schule in Breitenbach am Inn.

Bis 1950 war Hans Dabernig anschliel3end
als Melker und Senner auf verschiedenen
Alpen im Sommer tétig.

Ab 1950 begann er seine Kaserlehre in der
Sennerei Minster und Terfens bei der Firma
Tollinger. Er besuchte auch den Alpsenner-
kurs im Marzengrund im Zillertal unter der
Leitung von Martin Taxer.

Hans Dabernig war dann einige Jahre Alp-
senner. Besonders gefreut hat ihn immer die
Ruckkehr auf die Lalidersalm.

Die Laliderer Wéande sind eine aufeinander-
folgende Reihe fast senkrechter Felswande in
der Hinterautal-Vomper-Kette im Zentrum des
Karwendels und eines der bekanntesten
Klettergebiete der Nordlichen Kalkalpen. Ein
viel begangener Wanderweg, der von Schar-
nitz durch das Karwendeltal zum GroR3en
Ahornboden (Engalm) und weiter Uber die
Falkenhitte zum Achensee verlauft, fuhrt
direkt am Ful3 der Lalidererwande vorbei.

Im Herbst 1954 kam Hans Dabernig als
Oberkaser in die Sennerei Weer.

Bis zum Jahre 1972 gab es im Gebiet von
Kolsass und Weer neben der Sennereige-
nossenschaft Kolsass und Umgebung noch

vier andere milchverwertende Betriebe, wie
die Albern-Késerei, die Moser-Kaserei, die
Sennereigenossenschaft Kolsassberg und
die Sennereigenossenschaft Weer | und 1.

Im Juni 1971 wurden die Sennereien Weer
und Kolsass fusioniert. Es wurde beschlos-
sen, in Zukunft die Milch in Kolsass zu verar-
beiten, wobei jedoch die Lieferanten, die sich
in der Zwischenzeit auf Silotechnik umgestellt
hatten, ihre Milch bei der Sammelstelle in
Weer abliefern konnten.

Ab 1. Januar 1972 ubernahm Hans Dabernig
die Betriebsleitung der Sennerei Kolsass, die
er bis zu seinem Ausscheiden aus seinem
Berufsleben im Jahre 1985 inne hatte. Leider
musste er aus gesundheitlichen Griinden
friihzeitig in Pension gehen.

Neben seiner Tatigkeit als Kaser war Hans
Dabernig auch Fleischhauer, was eigentlich
in sich eine Erganzung ist, denn die Kuh lie-
fert nicht nur Milch sondern auch Fleisch.

Solange es ihm aufgrund seiner Ricken-
probleme mdglich war, hat er auch sehr
gerne Schlachtungen vorgenommen.

Wir bedanken uns an dieser Stelle fur alles,
was Hans Dabernig in einem langen Berufs-
leben fir die Tiroler Milchwirtschaft und
Landwirtschaft geleistet hat und werden ihm
ein ehrendes Andenken bewahren.



Im Gedenken an unser Mitglied

Michael FLORL 2

,7Aigner Michl”

Kasermeister & Betriebsleiter
der Sennerei Hart i. R.

16.09.1920 4 15.06.2013

,Dein Tagwerk ging zu Ende,
dein Feierabend riickte an,

es ruhen deine fleiligen Hande,
Gott lohne dir, was du getan.*”

Michael Florl, Aigner Michl, wurde am 16.
September 1920 in Gnadenwald geboren.
Seine Mutter war eine Tochter vom ,Aigner-
Hof‘ in Fugen, sein Vater Bauer beim
Kampflhof.

Als Michl ein Jahr alt war, verstarb sein Vater,
mit vier Jahren bekam er einen Stiefvater, mit
sieben Jahren lbersiedelte seine Familie. So
war er als Kind hin- und hergerissen und nir-
gends richtig zu Hause.

Nach der Volksschule bekam er keine Lehr-
stelle und so verdingte er sich mit finfzehn
Jahren als Huterbub, erlernte das Graukasen
und wurde mit siebzehn Jahren Melker. Finf
Jahre war er als Melker bei Stanis Wechsel-
berger in Weer tétig.

1939 musste er zum Reichsarbeitsdienst und
1940 zur Deutschen Wehrmacht einriicken.
1941 wurde er im Russlandfeldzug in einem
Nahkampf schwer verwundet und verbrachte
deshalb elf Monate in Lazaretten.

1942 wurde er auf die Alm enthoben und war
Alpsenner bei Franz Huber in Flgen. Von da
an konnte er beim Sennereiverband seinen
Berufsweg als Kaserlehrling beginnen und
diesen als Meisterkaser abschlieRen.

In den Jahren bis 1961 war er im Sommer als
Bergkdser und in den Wintermonaten als
Emmentalerkdser an folgenden Orten tatig:
Fugen, Zell, Aschau, Stummerberg, Flgen-

berg, Flgen, Westendorf, Gerlostal, Eng,
Holzalpe und Langmark.

Am 19. Oktober 1948 legte er die Gehilfen-
prifung in Rotholz ab. Vom Oktober 1948 bis
13. Mai 1949 absolvierte er den siebenmona-
tigen Gehilfenkurs an der Bundesanstalt in
Rotholz und absolvierte anschlielend den
Kasermeisterkurs.

Vom 1. Januar 1961 bis 31. Marz 1985, also
durch 24 Jahre, war er als Betriebsleiter der
Sennerei Hart im Zillertal erfolgreich und
wurde Uber ein Jahrzehnt lang fur seine Qua-
litatserzeugnisse zum Landesbesten gekrt.
Er war einer der Vorreiter fir Hygiene und
Milchkihlung am Bauernhof, was sich letzt-
endlich auf den Milchpreis auswirkte und so
den Bauern zugute kam.

1943 lauteten fur ihn und seine Maria die
Hochzeitsglocken, zeitgleich gab es einen
Fliegeralarm. Der Ehe entstammten vier Kin-
der. 1951 wurde das Haus gebaut, was un-
glaublich schwierig war. Man stelle sich vor,
dass der Baugrund von Hand ausgegraben
wurde.

Michael war einer jener Menschen, die nicht
nur viel gearbeitet haben, sondern der auch
gemeinsam mit seiner Frau die Pension ge-
niel3en konnte. Aber auch als seine Frau zum
Pflegefall wurde, war Michl fur sie da und war
aktiv an ihrer Pflege beteiligt. Noch mit 90
Jahren war er top fit und erledigte alles Ge-
schéftliche selbst!



Im Gedenken an unser Mitglied

Alfred GASTL

27.11.1936 < 30.09.2010

,Du gingst mit schnellen Schritten fort,

die Zeit stahl uns das Abschiedswort.

Doch wenn wir unterm Sternenhimmel stehn,
dann koénnen wir dein Lacheln sehn.

Bist du auch nicht mehr greifbar nah,

in unseren Herzen bist du ewig da.”

Manches Mal dauert es etwas langer, bis die
Information, dass eines unserer Mitglieder
verstorben ist, bis zu uns ins Verbandsbiro
gelangt.

So haben wir erst heuer vom Ableben des
ehemaligen Tirol-Milch-Mitarbeiters  Alfred
Gastl erfahren.

Wie sich einige seiner ehemaligen Mitarbeiter
erinnern kdnnen, war er im Bereich Késeex-
pedit und En gros tatig.

Das Gros kommt aus dem franzdsischen und
bezeichnet eine alte MaRReinheit, ein Dutzend
mal ein Dutzend, also zwdlf mal zwolf und
somit 144 Stlck. Es wird auch ,kleines Gros*
oder ,grof3es Dutzend“ genannt. Die nachste
Maleinheit, das ,Mal}®, wird auch als ,grofl3es
Gros* oder ,Groligros“ bezeichnet und ent-
spricht demgemal ein Dutzend Gros, also
zwolf mal zwdlf mal zwdlf (zwdélf hoch drei),
somit 1728 Stiick.

Das ,groRe Gros“ fand bei den Grossisten
(GroRhandlern) Verwendung und das ,kleine
Gros“ im Detailhandel (Einzelzandel). Von
daher kommen also die kaufménnische Aus-
driicke En gros und En detail.

Soviel zur Theorie, in der Praxis war Alfred
Gastl fur die Beladung der Lastwagen der
Fahrverkaufer zustandig. Die Verkaufsfahrer
sind mit dem Sortiment der Tirol Milch zu
bestimmten Zeiten auf bestimmten Routen zu

den GroRRhandlern, Gastwirten und Geschéf-
ten gefahren und haben dort die vorher be-
stellte Waren ausgeliefert.

Eine Position bzw. ein Geschaftszweig, den
es heute nicht mehr gibt. SPAR und andere
Handelsunternehmen haben argumentiert,
dass sie, wenn sie schon grol3e Mengen ab-
nehmen, auch die Gastronomie beliefern
wollen. Somit kommen die Produkte der Tirol
Milch nicht mehr direkt vom Erzeuger zum
Grol3handler, sondern zuerst ins Zentrallager
des Handelsunternehmens, dort werden
dann deren Lastwagen beladen und die ein-
zelnen Geschéfte beliefert.

Rein vom Hausverstand ergibt dies mehr
logistischen Aufwand, mehr Verkehr und we-
niger frische Milch.

Neben seiner Tétigkeit als GroRkundenbe-
treuer war Alfred Gastl auch jahrelang im
Betriebsrat der Tirol Milch und hat dort als
auRerst engagierter Betriebsratsobmann ei-
niges zu Gunsten zur Belegschaft bewegt.

Mit funfundsechzig Jahren ging er 1999 in
Pension, traf sich aber noch regelm&Rig mit
seinen ehemaligen Arbeitskollegen, bis kurz
hintereinander zuerst sein Sohn, dann er und
darauf seine Frau verstorben sind.



Im Gedenken an unsere
Glockenpatin

Sofie THALER

12.05.1920 4 14.05.2013

LWir sind traurig,

dass wir dich verloren haben,

aber wir denken dankbar an die Zeit,
in der wir dich haben durften.”

Sofie Thaler wurde am 12. Mai 1920 in Wie-
sing geboren. lhre Eltern, Johann und Not-
burga Wechselberger bewirtschafteten eine
kleine Landwirtschaft im Ort.

Nach den Schuljahren war Sofie unter ande-
rem im Jenbacher Werk beschaftigt, bis sie in
den Nachkriegsjahren an der damaligen
Bundeslehr- und Versuchsanstalt in Rotholz
eine Arbeitsstelle bekam.

Im November 1948 kam Sebastian Thaler
ebenfalls nach seiner Lehrzeit in der Senne-
rei Zell am Ziller und Alpkéasezeit auf der
,Nassen Tux“ an die Anstalt nach Rotholz.

Dem Thaler Wast ist die fleil3ige und liebens-
wurdige Art der Sofie nicht verborgen geblie-
ben, es kam wie es kommen musste, der
Wast und die Sofie feierten am 20. Juni 1953
die Hochzeit.

Sofie Thaler hatte zwei S6hne und hatte es
nicht leicht mit einem Mann, der im politi-
schen Leben als Gemeinderat und spater
Birgermeister von Buch-St. Margarethen und
vielseitigem Beruf als Leiter des Kaserei- und
Molkereibetriebes der Bundesanstalt Rotholz,
als Ausbilder, Lehrer und Prifer wirkte und
voller Schaffenskraft war.

Im Jahr 1982, als vom Verband der Tiroler
Kéaserei- und Molkereifachleute die milchwirt-
schaftliche Kapelle erbaut wurde, erwiesen
sich der Wast und die Sofie als tatkraftige
Unterstitzter und stifteten die grofl3e Glocke,
die Wast in seinem Geburtsort Haring gief3en
lied

Die Sofie Ubernahm spontan die ehrenvolle
Aufgabe der Glockenpatin.

Diese Glocke begleitet uns heuer zum 30.
Mal bei der Bergmesse auf der Kraftalm.

Am 3. Dezember 1996 verstarb Ing. Sebas-
tian Thaler unerwartet im 78. Lebensjahr.

Seit dem Ableben ihres Wastl verbrachte
Sofie ihren Lebensabend in der Senioren-
Residenz in Wilten/Innsbruck.

Am 14. Mai 2013 verstarb Sofie Thaler im 93.
Lebensjahr in der Klinik in Innsbruck und
wurde am 18. Mai 2013 im Grab der Familie
ihres Sohnes in Seefeld beerdigt.

Maoge ihr der Herrgott all das viele Gute, das
sie in ihrem Leben erwirkt hat, reichlich ver-
gelten.

Wir moéchten ihr im Namen des Tiroler Kase-
rei- und Molkereifachleuteverbandes danken
und ein immerwahrendes Andenken bewah-
ren.



Von der Entwicklung der Heumilch bie zum
10. Jubilium der ARCE Heumileh Tirol

Der Ursprung fur die ,silofreie Milch* war die
hartkasetaugliche Milch. Die Anlieferungs-
milch an die Hartk&sereien war auf diese
spezielle Milchart beschrankt, fur die auch ein
Hartkéasetauglichkeitszuschlag bezahlt wurde.
Die Vorschriften fur diese Milch waren in den
Milchregulativen der Lander Tirol, Salzburg
und Vorarlberg festgelegt.

Spéater erliel der Milchwirtschaftsfonds die
Bestimmungen uber die Eigenschaften von
hartkasetauglicher Milch, die bei der Erzeu-
gung einzuhalten waren und dieser errichtete
eigene Silosperrgebiete. Die Interessen der
Produzenten von hartkasetauglicher—silo-
freier Milch, der Verarbeiter dieser Milch und
der Vermarkter der Produkte wurden behan-
delt und vertreten. Die in diesen geschiitzten
Gebieten produzierte Milch wurde streng
kontrolliert und Uberwiegend fir die Abgel-
tung der hoheren Produktionskosten ein
HKT-Zuschlag gewahrt.

1994-1998

Das Auslaufen der 0sterreichischen
Milchmarktordnung war Ende 1994. Mit
dem Beitritt in die EU am 01.01.1995
wurde in Folge der Vollziehung der EU-
Milchmarktordung die bisherige Regelung
fur die silofreie Milch aufgelost. Ab die-
sem Zeitpunkt wurde die Regelung flr
silofreie Milch und silofreie Wirtschaft nur
mehr auf bestimmte Gebiete und auf die
Forderung OPUL Teil B “Extensive Grin-
landbewirtschaftung in bestimmten Gebieten®
beschrankt. Alle Ubrigen Belange wie spe-
zielle Fitterungsvorschriften, Zuschlage etc.

wurden privatwirtschaftlich z.B. im Lieferver-
trag bzw. in der Lieferordnung geregelt.

Fur die silofreie Milch begann nun eine sehr
schwierige Zeit. Bei den Bauern war ein stei-
gender Trend zur Silagewirtschaft gegeben.
Kostenberechnungen von der BAL Gumpen-
stein bezifferten die Vorteile der Silagemilch
mit 0,50 Schilling pro Liter Milch. Die Wert-
schopfung bei Emmentaler war im keiner
Weise mehr gegeben. Alles spricht aus wirt-
schaftlichen Grinden fir den Umstieg auf
Silobewirtschaftung — samtliche Beratungen
gehen dahin — insbesondere die Grof3bauern
stellen um.

Aufgrund dieser Entwicklung fehlte eine ge-
samtdsterreichische Vertretung fir ,silofreie
Milch“. Dazu kam, dass die silofreie Milch in
den traditionellen Gebieten nur etwa 15% der
Osterreichischen Milchmenge ausgemacht
hat und daher die silofreien Landwirte in den
traditionellen Gebieten ,nur“ eine Minderheit
darstellten.

In diesen Jahren wurden verschiedene Akti-
vitdten fUr silofreie Milch in einzelnen Bun-
desléandern begonnen: Bregenzerwélder Ka-
sestral’e, Bioheuregion in Salzburg und
Oberosterreich und das Projekt ,silofreie
Milch® in Tirol.

1998-1999

Beginn der Initiative Heumilch in Tirol durch
die Obmannerrunde der genossenschaftli-
chen Kaésereien unter Koordinator Mag.
Eckart Vcelar vom Raiffeisenverband Tirol.
Der Obmannerrunde gehoérten zu diesem
Zeitpunkt Anton Hechenblaikner von der
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Sennereigenossenschaft Reith, Heinz Gstir
von der Sennereigenossenschaft Hatzen-
stadt, Ludwig Esterhammer von der Sen-
nereigenossenschaft Figen, Peter Greiderer
von der Sennereigenossenschaft Walchsee
und Dr. Bernhard Hofer von der Kaunergrats-
ennerei Prutz an. Die Startgesprache fur die
Heumilchinitiative wurden in diesem Kreis im
Jahre 1998 gefuihrt. Am 13. August fand die
erste Aussprache mit AMA-Marketing Chef
Dr. Stephan Mikinovic mit den Ka&sereiob-
mannern statt. Das Tiroler Projekt ,Vermark-
tungskonzept fur Tiroler Sennereiprodukte
aus silofreier Milch® wurde vorgestellt.

Dr. Stephan Mikinovic befurwortete dieses
Projekt und bezeichnet die silofreie Milch als
Juwel, das unbedingt erhalten werden sollte.
Die silofreie Milch soll als Speerspitze fungie-
ren. Notwenige Grundlagen fur die Unter-
mauerung waren noch zu liefern. Gefordert
wird von ihm eine Offnung fiir andere Regio-
nen mit silofreier Milch in Osterreich. Eine
Studie fur silofreie Milch wird von der AMA in
Auftrag gegeben.

Einbindung von Dipl.-Ing. Hans Partl von der
Tirol Milch, Dr. Wolfgang Ginzinger von der
Bundesanstalt Rotholz und Geschéftsfihrer
Hans-Peter Adami vom Verein Agrarmarke-
ting Tirol erfolgte noch im Jahre 1999.

TRICONSULT Ges.m.b.H. erstellte fur die
AMA die Studie ,Silofreie Milch — Semanti-
sche Analyse® im Jahre 1999/2000.

Die Studie spricht sich positiv hinsichtlich der
Marktchance fir eine ,Silofreie Milch“ aus.
Dies bestarkte die Obmannerrunde genos-
senschaftlicher Kaserei in ihrem Bestreben
die silofreie Milch als Juwel zu erhalten.
Deswegen entstand am 27.11. nach dem
Workshop in der Bundesanstalt Rotholz das
Projekt ,Silofreie Milch®. Projekttrager ist die
genossenschaftliche Kéasekooperation Tirol
unter Koordinator OR. Mag. Eckart Vcelar
vom Raiffeisenverband.

Mit diesem Projekt wurde die Basisarbeit fir
die Osterreichische Heumilchbewegung ge-
legt. Begonnen wurde damit im Jahre 1999 in
Tirol und abgeschlossen wurde dieses Pro-
jekt mit der Grindung der ARGE Heumilch
Osterreich am 17. April 2004.

) W

Dabei wurden folgende Ziele erarbeitet:

< Erhaltung der Heuwirtschaft und der Heu-
milch als Premiumprodukt und Chance fur
die Zukunft

& Nitzen der Marktchancen

& Absicherung der Wertschépfung bei den
Heumilchkasen.

< Erhaltung der Heumilchk&sereien fir den
Landlichen Raum.

& Erhohung der Bekanntheit von Heumilch
und Heumilchprodukten.

@ Optimierung der Qualitatssicherung vom
Bauernhof bis zum Verkauf.

@ Erhaltung der regionalen Gebiete mit
Heumilchproduktion.

Und folgende Malinahmen gesetzt:

& Erh6hung der Marktattraktivitat von re-
gionalen Spezialitaten aus silofreier Milch

& Entscheidungshilfe fiur Milchproduzenten
hinsichtlich Abschétzung der Wirtschaft-
lichkeit

& Qualitatssichernde und  produktions-
verbessernde MalRnahmen bei den Kase-
reien

& Ausarbeitung und Prifung von Marketing-
mafnahmen

AuBerdem wurden im Milchregulativ die Min-
destanforderungen bei der Produktion von
Heumilch festgelegt.

Daneben wurde ein Hauptaugenmerk auf die
Weiterentwicklung und den effizienten Aus-
bau des Qualitatsmanagementsystems bei
den Tiroler Mitgliedskasereien gelegt. Mit
Hilfe des Kasereibetreuers Hannes Gschos-
ser ist es im Jahre 2012 gelungen, die inter-
nationale weltweit anerkannte Zertifizierung
nach dem System FSSC 22000 erfolgreich
bei den Heumilchk&sereien einzufihren.
Durch diese Vorgangsweise wird eine Erho-
hung der Lebensmittelsicherheit und der Pro-
duktionsqualitat erwartet, die im europai-
schen Spitzenfeld liegt.

So kann der Verein ARGE Heumilch Tirol auf
zehn erfolgreiche Jahre zurtickblicken, und
hat noch gro3e Plane fur die Zukunft.




SIEMENS

/ Neuerungen im m1lchw1rtscha

s @ TR S
SIemens.com/food-beverage

Bereits zu Beginn der industriellen Milchverarbeitungin
der Mitte des vergangenen Jahrhunderts war die Auto-
matisierung von einzelnen Prozessschritten ein Thema.
Vorerst basierte dies auf kontaktbehafteten, individuell
zu verdrahtenden Systemen und allenfalls auf analog
arbeitenden pneumatischen Regelungseinrichtungen.

1979:
Start S5

1994:
Start S7

1986 1990 1993 1994

1974 1979

1982

Produktfamilien SIMATIC S5 und S7 — Liefereinsatz

Der ,Siegeszug” der Automatisierung begann in den 60er
Jahren mit der industriellen Nutzung des Transistors und
dessen Einsatz in den ersten ,Verbindungsprogrammier-
baren Steuerungen”. Dabei wurde die Steuerungsfunktion
durch Zusammenschalten von einzelnen Logikgliedern
realisiert, das ,Programm® war also nur durch Anderung
der Verschaltungen, das heiflt durch Umverdrahten zu dndern.

Die erste echte ,Speicherprogrammierbare Steuerung” —
SPS — brachte Siemens im Jahre 1973 mit der Produktreihe
Simatic S3 auf den Markt.

Die Nachfolgegeneration Simatic
S5 wurde daraufhin ab 1979 zum
De-facto-Standard fiir SPS-Technik
und ist eines der meistverkauften |
Steuerungssysteme weltweit. S5-90/95/100 I

o'. 7o

Die Steuerungen von vielen Maschi-
nen und Geréaten, aber auch von ge-

samten prozesstechnischen Einrich- sl
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auf den Komponenten der Simatic-

S5-Familie. Seit mittlerweile Gber

|
tungen, basieren auch heute noch |
S5-135/155 I

lichen Bereich

Im Laufe des Produktlebenszyklus der Simatic S5 dnderten
sich aber die Anforderungen der Nutzer enorm. War zu
Beginn die reine Bindrtechnik ausreichend, kam spater
die Verarbeitung von analogen Messwerten dazu, und
relativ friih wurden auch Bedienungsfunktionen sowie
die schematische Darstellung von Prozessen und deren
FlieRbilderaufBildschirm-
systemenrealisiert. Anfangs
in semigrafischer Schwarz-
weilltechnik, spater dannin
Farbe bis hin zu heute ge-
brauchlichen PC-basierten
Grafiksystemen mitTouch-
screentechnologie.

Im Jahre 1994 stellte Siemens
die Nachfolgegeneration
Simatic S7 vor, welche mit
einem Uberarbeiteten Konzept

2015

2000

und einer neuen Architektur der Steuerung diesen ge-
anderten Anforderungen der Kunden Rechnung tragt.

Invielen Betrieben, auch in Betrieben der Molkerei-
wirtschaft, findet man heute noch Simatic-S5-Steuerungs-
systeme, welche klaglos funktionieren und nach wie vor
tagtaglich zuverlassig ihre Aufgabe erfillen. Abhdngig
vom CPU-Typ wurden jedoch die S5-Systeme zwischen
den Jahren 2003 und 2005 abgekiindigt, und damit endet
die Verfligbarkeit 10 Jahre spater, fur die S5-135U und
S5-155U ist das in 2 Jahren, namlich 2015.

Produktauslauf SIMATICS5

30 Jahren ist das System am Markt,
es sind nach wie vor Ersatzteile ver-
fligbar, und es wird auch nach wie
vor Service daflir angeboten.

Anklindigung des
Produktauslaufs

. Produktauslauf. . Fertigungseinstellung/ I Produktabkiindigung:
Normale Lieferung Typstreichung: Produkt nicht mehr
LieferungalsErsatzteil " lieferbar



In den vergangenen Jahren wurden in vielen Anlagen
bereits anstelle von Simatic S5 neue Steuerungen Simatic
S7 eingebaut.

Abhéngig von den jeweiligen Kundenanforderungen gibt
esdafurunterschiedliche Migrationsszenarien.

Teilmigration

e Austausch (HMI oder
Steuerung)

e Teilweiser oder vollsténdi-
ger Austausch spezifischer
Baugruppen

¢ Einsatz von Adaptern

Systemerweiterung

e Ergdnzen moderner Tech-
nologien, wie HMI, 1/0Os
und Kommunikationsnetz-
werke und -gerate

Komplettmigration

e Neuplanung des
kompletten Systems mit
modernster Technologie

Was ist ausschlaggebend fiir den Umfang der
Erweiterung oder der Migration?

e Komplexitat der Steuerungslosung

e Zulassige Produktionsausfallzeit

» Verfligbares Budget und Zeitrahmen

e Geltende Normen und Vorschriften

e Flexibilitat der Produktion

e Kiinftig geplante Upgrades und Erweiterungen

Gegebenenfalls von einer Migration betroffene
Produkte:

e Visualisierung, HMI, PC und SCADA

e Steuerung mit lokalen und dezentralen 1/Os
e Dezentrale I/Os

e Netzwerktyp und zugehérige Komponenten
e Antriebe, Umrichter, Motoren und Getriebe
e Motorsteuerung und Steuerungsprodukte
e Sensoren und andere Feldgerate

Die Teilmigration ist der kostengiinstigste und
schnellste Weg.

Dabei wird die abgekindigte Hardware teilweise oder
vollstandig durch neue Hardware ersetzt. Mittels Soft-
ware-Konvertierungsprogrammen ist es moglich, die
bestehenden Programme von alt nach neu zu libersetzen
und mit geringem Aufwand wieder lauffahig zu machen.

Der Nachteil solcher Lésungen ist, dass keine neuen
Funktionalitdten in das System eingebracht werden kénnen
und viele Vorteile der neuen Steuerung nicht genutzt
werden (kénnen).

Eine Komplettmigration entspricht im Wesentlichen einer
Neuinstallation sowie einer gesamten Neuplanung des
Steuerungssystems und wird in den meisten Fallen nicht
als reines steuerungstechnisches Projekt realisiert, sondern
im Zuge von ohnehin anstehenden Umbauten oder Er-
weiterungen der prozesstechnischen Anlagen. Da jedoch
gerade in Molkereien die Zeitfenster fir eine Betriebs-
unterbrechung zur Umstellung minimal sind, erfordert
so eine Komplettmigration neben einer entsprechenden
Vorbereitung auch einen hohen Grad an vorgetesteter
Hard- und Software. Dies ist wiederum nur durch einen
maximalen Grad an Standardisierung moglich.

Der Vorteil einer solchen Vorgehensweise liegt natirlich
in der Moglichkeit, die Prozesse zu optimieren, neue
Technologien einzusetzen. Ein Beispiel dafiir ist die
Anzeige von Informationen oder sogar von Prozess-
visualisierungen auf mobilen Gerdten wie Smartphones
oder Tablet-PCs.

Kiirzere Time to Market, mehr Effizienz und Flexibilitat,
das sind die Anforderungen der Kunden an die Industrie.

Geschwindigkeit, Produktivitat, Flexibilitdt und ein spar-
samer Umgang mit Energie und Rohstoffen, das sind die
wesentlichen Forderungen an heutige Steuerungssysteme.
Gleichzeitig werden ein HéchstmaR an Zuverldssigkeit
und Prazision gefordert sowie eine moglichst lickenlose
Dokumentation und Reproduzierbarkeit der Produktions-
prozesse.

Stand friher die Individualprogrammierung der Anwender-
software auf der Tagesordnung, so erreichen wir heut-
zutage nur durch ein hohes MaR an Standardisierung die
oben angefiihrten Ziele, vor allem im Hinblick auf die
gleichzeitig geforderte Kosteneinsparung.

Wobei nicht nur die Investitionskosten entscheiden,
sondern die gesamten Kosten (TCO: Total Cost of Owner-
ship) wahrend des Lebenszyklus einer Automatisierungs-
I6sung, beginnend beim Prozessdesign liber Engineering
und Integration bis hin zu Service und Instandhaltung.

Neben den technisch fiihrenden Produkten ist umfas-
sendes Branchen-Know-how, und damit die richtige Um-
setzung der technologischen Anforderungen der Kunden
in den Losungen, der Schlissel zum Erfolg. Einen wesent-
lichen Beitrag dazu leisten branchenspezifische Software-
I6sungen von Siemens. Mit deren Hilfe lassen sich genau
jene Informationen, welche zum Beispiel in Kasereiprozessen
notwendig sind, in der Automatisierungslosung abarbeiten.
Dazu gehoren auch eine ,vertikale” Integration und die
Durchgdngigkeit der Informationen aus der Automatisie-
rungsweltin die Ebene der Betriebsfihrung, der Produk-
tionsplanung und der Warenwirtschaft und des Control-
lings.



Was sind die wesentlichen Herausforderungen an die Milchindustrie?

Qualitat

« Sicherstellung eines konstant hohen Niveaus der Produktqualitat

» Beschleunigtes Verarbeiten der Rohmilch

Wirtschaftlichkeit

» Senken des Verbrauchs von Rohstoffen, Hilfsstoffen und der Hilfsenergien

o Kostenreduktion iiber den gesamten Lebenszyklus der Anlage

Flexibilitat

« Erhohung der Flexibilitat fiir neue Produkte

Regularien

« Komplette Riickverfolgbarkeit: von der Rohmilch bis zum Produkt

o Erfiillen von Gesetzen und Vorschriften

Die Anforderungen an die Steuerungssysteme spiegeln
im Wesentlichen die Anforderungen der Konsumenten
und Kunden an die Molkereien und Kdsereien wider:

Sicherstellung eines konstant hohen Niveaus der
Produktqualitat durch

e Reproduzierbarkeit von Prozessen

e Automatische Dokumentation von
Produktionsprozessen/-schritten

e Nachweisliche Gewahrleistung der Prozesssicherheit

e Prifung von Eingaben des Bedienpersonals, zum
Beispiel auf Materialvertraglichkeiten, Plausibilitat

e Passwortprifungen, DokumentationvonBedieneingaben

Wirtschaftlichkeit, Kostenreduktion

e Aufzeichnung und Bereitstellung von Daten zur Energie-
optimierung

¢ Informationen zum Energieverbrauch bzw. -einsatz zu
einem bestimmten Zeitpunkt oder wahrend eines
bestimmten Prozessschrittes

e Integration der Automatisierungslandschaft in die
Unternehmensleitebene

e Download von Daten (z. B. Rezepten) aus zum Beispiel
FELIXO oder SAP© in das Steuerungssystem und Upload
von Informationen (z. B. von produzierten Mengen) in
umgekehrter Richtung

e Moderne technische Konzepte, zum Beispiel Integration
von Sicherheitstechnik fiir den Personenschutz in das
Steuerungssystem

Flexibilitat

o Einfache und schnelle Anderung und Erweiterbarkeit
der Automatisierung

e Einsatz von standardisierten Softwaremodulen
e Vorgefertigte Funktionen wie z. B. CIP

e Offene Kommunikation Profibus/ProfiNet, Industrial
Ethernet, OPC, usw.

e Interaktion bzw. Kommunikation der Automatisierungs-
landschaft mit , Drittsystemen®, zum Beispiel Milchan-
nahme- und Tanksammelwagensystemen und/oder
Laborsystemen

Regularien

e Aufzeichnung und Bereitstellung der Daten fir die
Produktriickverfolgung

e Archivierung aller Materialbewegungen —mit Angabe
von Quelle, Ziel, Startzeitpunkt, Stoppzeitpunkt,
Mengen, angewadhltem Rezept, usw.

¢ Mitprotokollierung von Produktionsauftragen und
Chargen mit den zugehorigen Rezeptparametern,
Bedienereingaben, Stormeldungen, usw.

Die Antwort der Steuerungshersteller und Systemliefer-
anten auf die standig steigenden Anforderungen liegt in
einer groRtmoglichen Standardisierung in Hardware,
Software, Kommunikation und Engineering.

Gleichzeitig werden aber auch sehr spezifische Losungen
angeboten, welche die Erfordernisse der verschiedenen
Branchen optimal abdecken. Bei Siemens werden das not-
wendige Branchen-Know-how und das entsprechende
prozesstechnische Wissen in Kompetenzcentern zusam-
mengefiihrt. Das Kompetenzcenter ,Food and Beverage”
ist fur Entwicklung und Service der Branchenldsungen in
der Nahrungsmittel- und Getrdnkeindustrie zustandig.



Standardisierung - langfristige Sicherung der Wettbewerbsfihigkeit

=
e
@
(@3]
o
|
o
(%2}
(b}
L
=
=
(b}
7}

<
[}
o)
=
153
{=
(S}
(%]
(=
)
=3
T
(S
[}
]
(Y
>
n

Standardisierung in allen Ebenen sichert wesentliche Vor-
teile im Zusammenspiel aller Komponenten und damit in
der Betrachtung der gesamten Kosten.

Die bestmogliche Integration der Feldgerdte in das Auto-
matisierungssystem endet nicht bei einem 4- bis 20mA-
Signal, sondern sie beginnt vielmehr bei einem Projektie-
rungswerkzeug, welches optimal in die Engineeringum-
gebung des Automatisierungssystems eingebunden ist.
Somit sind Einstellungen und Parametrierungen nur an
einer Stelle zentral durchzufiihren und alle Informationen
stehen systemweit zur Verfigung.

1. Feldebene

Speziell fir den Einsatz in der Nahrungsmittel- und Getranke-
industrie gibt es ein abgestimmtes Produktportfolio an
Geraten fur die Prozessinstrumentierung.

Standardisierung

Automatisierungs- und IT-Anwendersoftware
Berichterstattung

Integration von technologischen Funktionen
Datenschnittstellen

Diagnose

Kommunikation

Systemlayout

Bedienung

Hardware und Systemsoftware

2. Automatisierungs- und Prozessleitebene

APF und DFT, die spezielle Software fiir die Milch-
industrie

Fiir die Milchindustrie gibt es eine Software, welche Basis-
funktionen, die in jeder Molkerei bendtigt werden, bereits
in einer standardisierten Form zur Verfligung stellt. Dabei
handelt es sich aber primar nicht um standardisierte Ablaufe
von technologischen Prozessen — diese sind immer anzu-

passen — sondern um das Datenhandling aller im Prozess

notwendigen Informationen.

Der Fokus wird dabei auf den Primarprozess, von der
Milchanlieferung bis zum Fertigprodukt im Tank, gelegt.
Funktionen fur das Materialhandling oder das Auftrags-
management kénnen jedoch durchgangig auch fir die
Abfull- und Verpackungsbereiche verwendet werden.

Druck Temperatur Durchfluss Fiillstand
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Stellungsregler
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Geréte fur die Prozess-
instrumentierung




SIMATIC - Totally Integrated Automation

Milchannahme
Elementare Milchverarbeitung
Milchannahme

Pasteurisierung Separator

Prozesse einer typischen Molkerei

Sekundarer
Prozess

Abfullen/Packen

Produktionsprozess

Joghurtproduktion

s

CIP, Betriebsstoffe und Hilfsstoffe

Was waren die urspriinglichen Ziele einer Automa-
tisierung, und was sind die heutigen Anforderungen
an ein Steuerungssystem?

Urspriingliche Ziele einer Automatisierung waren unter
anderem:

e Entlastung der Mitarbeiter von monotoner Arbeit sowie
von komplexen und zeitkritischen Bearbeitungsschritten
zwecks Reduktion von Bedienfehlern

e KostensenkungdurchDurchsatzoptimierung

e Optimierung des Personal-, Anlagen- und Materialein-
satzes

e Steigerung und Reproduzierbarkeit der Produktqualitat

Dabei war zumeist der Automatikbetrieb einer Maschine
oder Teilanlage im Fokus der Automatisierung, und dort
wiederum der automatische Ablauf von vorgegebenen
Steuersequenzen und Schrittketten mit allen zugehérigen
Betriebsparametern, wie beispielsweise Temperaturen
oder Zeiten.
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,Gefahren” wurde der Gesamtprozess jedoch vom Betriebs-
personal. Die Parameter waren vielfach von Hand einzu-
stellen, basierend auf den Erfahrungen der Anlagenfahrer.
Das ,, Know-how” war in den Kdpfen der Mitarbeiter.

Heutige Steuerungssysteme haben einen viel héheren
Automatisierungsgrad, und damit wird es moglich, das
,Know-how” zu beschreiben und in Form von Rezepturen,
Bearbeitungsregeln, Wenn-dann-Entscheidungspfaden und
vielem mehr in der Software abzubilden.

Dazu sind aber wesentlich mehr Informationen aus dem

Prozess notig, und das sind nicht nur physikalische Daten
wie Temperaturen und andere Messwerte, sondern zum

Beispiel auch Informationen, welche Eigenschaften und

Vorgaben beschreiben und bericksichtigen.

Jedes Prozessequipment wird in der Software durch ein
entsprechendes Objekt reprasentiert.

Beispielsweise wird ein Tank mit allen seinen Eigen-
schaften in der Automatisierung als Objekt abgebildet.

Informationen zu einem Objekt ,,Tank“ sind unter anderem:

e Welches Produkt bzw. Material ist
aktuell im Tank?
e Materialschnittstelle

e Wie ist der Status?
® Prozessbetrieb freigegeben / gesperrt
e Gereinigt (Zeitpunkt, Programm, etc.)
o Steril (Zeitpunkt, Uberwachungsdauer)
e CIP angefordert
® Usw.

e Welche Prozessschritte
(Prozeduren) sind moglich?
e Heizen
e Kiihlen
e Riihren
e Mischen
® USW.




Jede Information steht Uber standardisierte Schnittstellen
auch anderen Objekten zur Verfiigung.

Wird ein Auftrag im System gestartet, werden automati-

siert alle relevanten Informationen der beteiligten Objekte
miteinander verglichen und entsprechend wird von para-
metrierbaren Entscheidungspfaden die Startfreigabe fir

diesen Auftrag erteilt oder abgewiesen.

So prift die Software zum Beispiel, ob das Material von
Quell- und Zieltank vermengt werden darf.

Uber die Informationen aus dem
Rezept wird geprift, ob der aus-
gewdhlte Tank Gberhaupt die not-
wendigen technischen Vorausset-
zungen erfullt (z. B. Heizen/
Kahlen).

So wird bereits bei der Eingabe
eines Bearbeitungsauftrages die
Plausibilitat und Durchfiuhrbarkeit
gepruft.

Natdrlich konnen aber auch alle
auftretenden auBerordentlichen
Betriebsfdlle und Notwendigkeiten
abgehandelt werden. Mit der ent-
sprechenden Berechtigung kann
man die automatisierte Steuerungs-
logik verlassen und manuell ins
System eingreifen.

3. Betriebsfiihrungs- und Managementebene

Zu den wesentlichsten Aufgaben der Betriebsfiihrungs-
ebene zdhlen Produktionsplanung und Steuerung,
Controlling und Kostenrechnung sowie das Reportwesen.

Es gibt aber keine eindeutige Festlegung oder Definition,
ob Funktionen vom Steuerungssystem oder von einem
liberlagerten Betriebsfuhrungs-, MES- oder ERP-System
erfillt werden.

Uberschneidungen dieser Funktionen finden sichin fast
allen Betrieben.

Ganz allgemein kann man sagen, dass die Datenerfas-
sung aus dem Prozess, welche ja in Echtzeit erfolgen
sollte, auf alle Falle in der Steuerungsebene angesiedelt
ist und nach oben verdichtete Daten oder bereits Aus-
wertungen weitergeleitet werden.

Umgekehrt werden fiir einen Produktionsauftrag vom
libergeordneten ERP-System nur Produkt, Rezeptur,
Gesamtmenge und geplanter Produktionszeitraum an
das Steuerungssystem gesendet, aber nicht im Detail,
welcher Kasefertiger wann gestartet wird.

Jeder dieser Bedieneingriffe ist passwortgeschitzt und
wird dokumentiert.

GroRRes Augenmerk wird auf die Bedienungsfreundlich-
keit gelegt. Weiters darauf, dass der Anwender selbst
die Programmabldufe d@ndern kann, und zwar ohne
Programmierkenntnisse.

Zum Beispiel ist fiir Erstellung und Anderung von CIP-
Programmen ein Editor mit im System installliert, womit
der Kunde selbst seine CIP-Programme optimieren kann.

Energieeffizienz

Ein ganz wichtiges Thema, welches sich in allen Ebenen
wiederfindet, ist das Thema der Energieeffizienz und
Optimierungdes Energieeinsatzes.

Die Herangehensweise an dieses Thema ist unterschiedlich
und wird auch von den Kunden unterschiedlich gesehen.

Neben der wirtschaftlichen Sinnhaftigkeit im eigenen
Interesse werden zukiinftig aber vermehrt Anforderungen
durch den ,Verbraucher”, also den Markt, und auch durch
verscharfte gesetzliche Regelungen kommen — Stichwort
Carbon Footprint.

Die wesentlichste Grundvoraussetzung fiir eine Optimie-
rung ist die Transparenz der Energieflisse bzw. Verbraduche.
Transparenz heiBt nicht die Summe der Verbrauche zu
kennen, sondern die Abhangigkeiten des Verbrauchs von
Produktionsanlagen, Teilanlagen und/oder Produktions-
verfahren, im Extremfall vielleicht sogar von einzelnen
Produktionsschichten bzw. vom -personal.

Wobei dazu wiederum die Informationen — also die Ver-
knipfung der Daten aus der Prozessebene — notwendig
sind. Welche Prozesse sind zu einem bestimmten Zeit-
punkt bei welchen Bedingungen gelaufen und haben
welche Energieverbrauche verursacht?



Beispiel eines durchgangigen Informationsflusses:

FELIX ® Prozesscontrolling

Rohstoff- Rohstoff- Halbfertig- Fertigprodukte/
anlieferung bereitstellung produkte Material
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Rohstoff- Milch- Herstellung Fertigprodukte
anlieferung auftrage HF-Produkte Abflillen/-packen

PCS7/WINCC SIMATIC Prozessautomatisierung

Dargestellt und realisiert in Zusammenarbeit der beiden Firmen GKC und Siemens Linz

GKC ist im deutschsprachigen Raum eine der bekanntesten
Firmen fur Produkt- und Produktionsplanung sowie
Controlling im Dairy-Bereich.

Felix® ist ein eingetragener Markenname fir die Software
von GKC:

GKCDr. Ottl & Partner
Dairy and Food
Consulting AG

Kronwinkl, Hofmark 6A
D-84174 Eching
Deutschland

Tel.: +49 8709 9225-0
Fax: +49 8709 9225-20
mailto: info@gkc.de

Von Siemens wurde die Losung im Support Center Dairy
bei Siemens in Linz realisiert.

Dort sitzt ein Team von Fachleuten, welche das technolo-
gische Fachwissen im Molkereiumfeld haben und gleich-
zeitig die Spezialisten fiir die Steuerungssysteme der
Siemens AG sind.

Sprechen Sie mit uns!

Siemens AG Osterreich
Support Center Dairy
Wolfgang-Pauli-StralRe 2 A-
4020 Linz

Osterreich

Siegmund Scherney
mailto: siegmund.scherney@siemens.com

siemens.com/food-beverage
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_Prakl'at Balthasar Sieberer

20 Jahre milchwirtechaftliche Wallfahtt

Bei  herrlichem Bergwetter fand die
Jubilaumswallfahrt  zelebriert von Pralat
Balthasar Sieberer statt. Als gebdurtiger
Hopfgartner war es fur ihn fast ein Heimspiel.
Untermalt wurde der Gottesdienst von der
Bundesmusikkapelle Itter und die Andreas-
Hofer-Schitzen-Kompanie Westendorf und
der Kameradschaftsbund Worgl umrahmten
die Feldmesse, welche unter grof3er Anteil-
nahme von Fachleuten und Gasten gefeiert
wurde.

Das 30-Jahr-Jubilaum unserer Milchwirt-
schaftskapelle auf der Kraftalm ist ein Anlass
sich nochmals an die Entstehung zu erinnern
und allen zu danken, die durch ihre finanzi-
elle, manuelle und ideelle Hilfe und Unter-
stiitzung dazu beigetragen haben, dass die-
ses Schmuckstlck einer Kapelle hier auf der
Kraftalm — das kann man wohl ohne Uber-
treibung sagen- entstehen konnte.

Die Idee einer Kapelle zur Ehren des hl. Lu-
cio, dem Patron der K&ser, entstand an ei-
nem Sommertag 1981 auf dem San- Lucio

& ) e

Pass, an der Grenze zwischen den ltalieni-
schen und Schweizer Alpen, wo Hermann
Hotter, Johann Scharl und Josef Willi auf den
Spuren und Erinnerungen des Patrons der
Kaser, den hl. Lucio, eine vernachlassigte,
relativ grof3e, aus Stein gebaute Kapelle
vorfanden, wo auf dem Altar der Heilige mit
einem angeschnitten Kaselaib und einem
Messer in der Hand und so sein Leben und
Wirken dargestellt war.

Bevor sie begannen, sich wieder auf den
etwa einstindigen Rickweg zum Auto zu
machen, stellte Hermann Hotter pl6tzlich die
Frage, wie es ware, wenn der Verband zu
Ehren dieses Heiligen, dessen Kult schon um
1280 nachweisbar ist und der zumindest
vielerorts in den Alpen als der eigentliche
Patron der Kaser verehrt wird, in Tirol eine
wuirdigere Gedenkstétte errichten wirde. In
dieser Kapelle sollten aber auch die bisheri-
gen Milchwirtschaftsheiligen, der Bischof
Theodul (dessen Bezug zur Milchwirtschaft
allerdings auf Grund historischer Quellen
nicht so stark ist, wie man bisher glaubte) wie

zelebriertdie j‘uh'iliiufmswalfahrt;} 3




auch der Innungsheilige Fridolin gemeinsam
verehrt werden.

Fir den Fall, dass diese Idee im Vorstand auf
Interesse stofRen und verwirklicht werden
sollte, nahmen sie aus der Kirche einen Stein
als Gedenkstein an sich, als Symbol und
geistige Verbindung zu der alten Kapelle in
den Sudalpen.

Dieser Stein wurde in den Altar sichtbar ein-
gemauert.

In der Vorstandssitzung am 30.10.1981
wurde vom Vorstand einstimmig die Errich-
tung einer Kapelle zu Ehren des Patrons der
Késer, des hl. Lucio, beschlossen.

Nun ging es an die Arbeit das Vorhaben um-
zusetzen wozu ein eigener Kapellenaus-
schuss gegrindet wurde mit den Herren
Hermann Hotter, Johann Scharl, Josef Willi
und Josef Scharnagl.

Zur Umsetzung musste man einen geeigne-
ten Platz fur die Kapelle finden und hier
konnte mit Herrn Jakob Stéckl dem Besitzer
der Kraftalm ein Goénner gefunden werden,
der dieses Vorhaben begruf3te und er stellte
unentgeltlich den Grund zur Verfigung und
auch der Gemeinderat von lItter hat dem Ka-
pellenbau zugestimmt.

Nachdem der Standort gefunden und der
grundséatzliche Baubeschluss gefasst war,
ging es darum einen guten Planer und Bau-
meister zu finden, denn man in der Person
von Ing. Anton Riedmann aus lItter auch ge-
funden hatte.

Mit vereinten Kraften sowie tatkraftiger finan-
zieller und handwerklicher Unterstiitzung ging
man im Fruhjahr 1983 an das Werk die Ka-
pelle zu errichten.

Am 23. September 1983 fand die feierliche
Einweihung durch den damaligen Erzbischof
von Salzburg , Dr. Karl Berg statt und die
Kapelle wurden den Berufspatronen, dem hl.
Lucio, aber auch dem hl. Theodul und dem
hl. Fridolin, dem Innungsheiligen, anvertraut
und geweiht.

Sinn und Aufgabe der Kapelle sollte sein:

o ein Ort der Besinnung, des Dankes und
des Gebetes sein,

o ein Treffpunkt gemeinsamen Feierns,

o dem Gedenken an die Verstorbenen des
Verbandes,

o ein symbolisches Zeichen der
Verbundenheit aller darstellen, die in und
fir die Milchwirtschaft arbeiten,

Verleihung der Dankes- und Erinnerungsurkunden
Erwin Siopaes, Brigitte Eberharter, Gunther Sitzmann,
Anton Riedmann, Johann Scharl, Christiane und Jakob
Stockl und Hermann Hotter




o der Forderung der Berufsgemeinschaft
dienen,

o beliebter Ausflugsort fur die Mitglieder
und ihre Familien,

o besonders aber auch gern gesuchter
Treffpunkt fir die Pensionisten sein.

Dass vieles an der milchwirtschaftlichen
Kapelle hier auf der Kraftalm so schén und
gediegen wurde, ist auch der Verdienst
verschiedener grol3er Spender, welche die
Kosten fir bestimmte Teile des Baues und
Ausgestaltungen Ubernahmen. lhnen allen
sei anlasslich des 30-jahrigen Jubilaums
nochmals an dieser Stelle ganz herzlich
gedankt.

Ein sehr groRes Vergelt's Gott gebihrt auch
allen  Vereinskollegen die  zahlreiche
unentgeltliche Stunden fur die Kapelle
leisteten.

Einen besonderen Dank und Anerkennung
mochte ich aber jenen Vereinskollegen
entbieten, welche die Umsetzung der Idee
eines Kapellenbaues zur Tat mit Vviel
Idealismus, Aufopferung und Einsatz
umsetzten und uns dieses Schmuckstick
einer Kapelle vererbten.

Ich bitte daher die damaligen

Kapellenausschussmitglieder
Ehrenobmann Hermann Hotter
Ehrenmitglied Johann Scharl
Ehrenmitglied Prof. Ing. Josef Willi
Mitglied Josef Scharnagel

vorzutreten um die Dank- und
Erinnerungsurkunde anlasslich dem 30-Jahr-
Jubilaum der Milchwirtschaftskapelle
entgegenzunehmen.

Einen Dank mdchte ich auch den Besitzern
der Kraftalm und Wirtsleuten Christiane und
Jakob Stockl aussprechen fir die Stellung
des Grundes und der unentgeltlichen
Kapellenbetreuung seit 30 Jahren.

Einen besonderen Dank anlasslich dem 30-
Jahr-Jubilaum  mdochte ich auch der
Bundesmusikkapelle Itter fir die langjahrige
Musikalische Umrahmung der Messe

dem Tiroler Kameradschaftsbund Worgl fir
die Fahnenabordnung sowie der

Andreas-Hofer-Schitzenkompanie
Westendorf fur die Jubilaumssalve entbieten
und bitte daher

den Obmann der Bundesmusikkapelle ltter,
Herrn Giinther Sitzmann

Verleihung Ehrenzeichen in Gold: Hermann Hotter
Dipl.-Ing. Gerald Aichinger, Herrn Gerhard Woerle,
Dr. Klaus Dillinger und Obmann Sebastian Wimmer (von links)







bundes Worgl, Herrn Hermann Hotter und
den

Kommandanten der Andreas Hofer
Schitzenkompanie, Herrn Anton Riedmann

vorzutreten, um die Urkunde in Empfang zu
nehmen.

Einen Dank mochte ich auch der Presse fir
die 30-jahrige vorbildliche Berichterstattung
aussprechen und bitte daher

Frau Brigitte Eberharter und
Herrn Erwin Siorpaes alias ersi

herauszukommen, um die Dankesurkunde
entgegenzunehmen.

Bevor wir aber mit der Messe beginnen,
gestatten sie mir noch, dass wir anlasslich
dem 30-Jahr-Jubilaum der
Milchwirtschaftskapelle vom Fachleuteverb-
and noch Ehrungen vornehmen fir
Personlichkeiten, die fur die Milchwirtschaft
besonderes und hervorragendes geleistet
haben.

Es freut mich und ich bin sehr stolz, dass wir
heuer zwei auRergewothnliche Personlich-
keiten mit dem Ehrenzeichen des Fachleute-
verbandes flr ihre Verdienste um die dster-
reichische Milchwirtschaft und ihr Le-

benswerk auszeichnen kénnen.

Das Ehrenzeichen in Gold fur Herrn Gerhard
Worle, Inhaber der Firma Worle

Das Ehrenzeichen in Gold fur Herrn Dipl.-Ing.
Gerald Aichinger, Miteigentiimer der ARTAX
AG

Wenn wir nicht nur auf 30 Jahre
milchwirtschaftliche Wallfahrt zurtickblicken
und uns an das Jahr 1983 erinnen, ist Papst
Johannes Paul Il. Heiliger Vater. In diesem
Jahr findet von 09.09.-11.09. ein groR3er
Katholikentag in Wien statt, zu dem Papst
Johannes Paul Il. kommen wird.

Erzbischof von Salzburg ist Dr. Karl Berg. Er
wird die Einweihung der Kapelle am Sonntag,
den 25 September vornehmen.

Weihbischof von Salzburg ist Dr. Jakob Mair,
gebdrtig aus Kirchbichl in Tirol.

Dr. Reinhold Stecher ist Bischof von Inns-
bruck.

Okonomierat Eduard Wallnéfer ist Landes-
hauptmann von Tirol, Dr. Silvius Magniago ist
Landeshauptmann von Sudtirol.

Der Verband Tiroler Késerei- und Molke-
reifachleute zahlt zur Zeit rund 440 Mitglieder.
Ihm gehoéren Mitglieder aus fast allen Bun-
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deslandern Osterreichs und Sidtirol

an.
FUr ein Liter Milch mit 3,6 Prozent
Fett, I. Qualitatsklasse, erhalt der

Bauer mit Siloverzichtszuschlag 5,08
Schilling, ohne denselben 4,49 Schil-
ling. Der Konsument bezahlt fur ein
Kilogramm Milch offen 10,80 Schil-
ling, verpackt 11,50 Schilling. Fir ein
Kilogramm Teebutter bezahlt er 85,60
Schilling.

Bei den Nationalratswahlen am 24.
April wird die SPO mit Bundeskanzler
Bruno Kreisky stimmenstarkste Par-
tei, verliert aber die absolute Mehr-
heit, was zum Rucktritt Kreiskys flhrt.

Das Jahr 1983 brachte fur Mitteleu-
ropa den heil3esten Sommer des 20.
Jahrhunderts. Der Juli dieses Jahres
ist im Alpenraum bis heute der hei-
Reste und trockenste Juli seit Beginn
der Wetteraufzeichnungen.

Das erste Mobiltelefon kam in Ame-
rika auf den Markt, ein Motorola Dy-
naTAC 8000X. Es wog 800 Gramm.




Die Stare der Milchwirtechaft

Die Stars der Milchwirtschaft, das sind die
ausgezeichneten Schilerlnnen der Tiroler
Fachberufschule fir Milchwirtschaft Rotholz,
die sich dem Wettbhewerb 2013 stellten und
erfolgreich waren.

Es gab vier Leistungsabzeichen beim Lehr-
lingswettbewerb am 28. Juni 2013.

Auszubildende sind jene innovativen Mi-
tarbeiter, welche die Betriebe in Zukunft
brauchen.

Wer nicht standig versucht besser zu werden,
bleibt stehen.

So haben die Schilerinnen die Mdglichkeit,

ihr Fachkdénnen und theoretisches Wissen
beim Lehrlingswettbewerb unter Beweis zu
stellen und den Ausbildungsstand zur lber-
prufen.

Aufgrund der freiwilligen Teilnahme ist das
Interesse und die Wertschatzung der Ler-
nenden und Lehrmeister an diesem
Wettbewerb zu loben.

Eine ausgezeichnete Ausbildung bietet aus-
gezeichnete Zukunftschancen und vielleicht
wagen einige dieser Schilerlnnen in einigen
Jahren den Schritt in die Selbstandigkeit.

Vier Leistungsabzeichen beim Lehrlingswettbewerb am 28. Juni 2013

erste Reihe von links die Preistrager:
Florian Lins, Michael Steiner, Michaela Weitlaner, Dominik GroRauer

zweite Reihe die Prifungskommission:
Ing. Bernhard Kupfner, Direktor Kurt Wimmer, Rudolf Steiner, Reinhard Moser, Gerald Rammesmayer



CQchiiletlnnen trumpfen groB auf

Am 13. November 2013 fand die Preisver-
teilung des Lehrlingswettbewerbes fir die 43
Zweitjahrganger statt.

Die Schulerlnnen der Tiroler Fachberufschule
fur Milchwirtschaft in Rotholz mussten ihr
Wissens sowohl im theoretischen wie auch
praktischen Bereich unter Beweis stellen.

Neben chemischen, mikrobiellen, molkerei-
und k&sereitechnologischen Fragestellungen
zur Herstellung von Milch und Milchprodukten
geht es vor allem um den praktischen Einsatz
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bzw. Umsetzbarkeit des angeeigneten Wis-
sens im Berufsalltag.

Unter den vielen hervorragenden Leistungen
zeichneten sich besonders fiinf Teilnehme-
rinnen aus. Diese wurden von der Wirt-
schaftskammer Tirol mit Urkunden sowie
Gold- oder Silbermedaillen belohnt. Im Weite-
ren haben diese dann die Mdglichkeit am
Ende des 3 Ausbildungsjahres sich erstmalig
zum Bundessieger kiren zu lassen.
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erste Reihe von links:  Johanna Miglbauer - Kaserei Stift Schlierbach - OO
Tanja Schanzer - Mitterixen — Karnten

zweite Reihe von links: Gabriel Moser — Zillertaler Heumilch Sennerei (Tirol), Arnold Auer
Bergmilch (Sudtirol), Dr. Andreas Sponring — Biosennerei Kolsass (Tirol)

dritte Reihe:

Prifungskommission, Direktor und Vertreter Wirtschaftskammer Tirol



Der Weihnachteetarn
von Marie Hamsun (1881 — 1969)

"Ottar ist so dumm", sagten die andern Schul-
kinder. In jeder Schule muss es naturlich
einen DUmmsten geben - hier war es Ottar. Er
war ziemlich neu, ein kleiner Kerl aus der
Stadt, den die Mutter in dieser vortrefflichen
Gegend bei ebenso vortrefflichen Leuten un-
tergebracht hatte, als sie krank wurde. Sie
musste in ein Krankenhaus und konnte sich
deshalb nicht um ihn kimmern. Er hatte
keinen Vater - das war durchgesickert.

Die Lehrerin horte eines Tages in der Schule
die AuRerung, dass Ottar so dumm sei.

Einige Schuler der dritten Klasse standen in
der Pause beisammen und waren viel, viel
kluger; fanden sie wenigstens.

Da bekam die Lehrerin plétzlich die tiefe Fur-
che zwischen den Augenbrauen, und hinter
dem Kneifer blitzte es scharf. "Still, Kinder!"
sagte sie. "Ich bin nicht sicher, ob nicht Ottar
einer der Klugsten von euch allen ist. Er ist
nur anders. Marsch, weiter! Nicht herumste-
hen und den neuen Kameraden verleumden!"

Es war kurz vor dem Fest. Uberall in den
Hausern begann es nach Weihnachten zu
riechen und zu schmecken, in allen Ecken
wurde geflustert, Koffer und Schranke wurden
abgeschlossen. Und alle Kinder waren ganz,
ganz brav. Der Weihnachtsbaum war aus dem
Wald geholt worden und stand duftend da, bis
er zum strahlenden Mittelpunkt geschmiickt

werden sollte.

In der Schule erzahlte die Lehrerin am letzten
Tag vor den Weihnachtsferien von dem Kind-
lein, das in einem Stall geboren und in eine
Krippe gelegt wurde, von den Hirten, die ihre
Schafe hiteten und sahen, wie sich der stern-
Ubersate Himmel oOffnete. Engel erschienen
und sangen. Sie erzahlte auch von den drei
weisen Mannern aus dem Osten, die einen
grol3en, glanzenden Stern erblickt hatten und
ihm auf seiner Wanderung gefolgt waren, bis
er Uber dem niedrigen kleinen Stall in einem
fremden Land stehengeblieben.

Ottar vergald ganz und gar, wo er war, denn
als die Lehrerin die Erzéhlung beendet hatte,
stand er auf und ging zu ihr hin, obwohl es
mitten in der Unterrichtsstunde war. Sie trug
an einer goldenen Kette um den Hals ein Klei-
nes Goldkreuz, an dem er zu fingern begann
und fragte: "Bist du sicher, daf} das alles wahr
ist?" - "Ja, naturlich."

"Das mit dem Stern auch? Da haben sie wohl
in der Nacht wandern und am Tage schlafen
mussen?"

"Ja, wahrscheinlich."

Die andern fingen zu kichern an, denn es war
nicht gebrauchlich, sich in dieser Gegend so
zu benehmen. Sie pflegten in der Schule still-
zusitzen und keine unnétigen Fragen zu stel-
len oder gar am Goldkreuz der Lehrerin zu




fingern. Sie fand aber, dass er es tun konnte,
denn sie untersagte das Kichern, wahrend
Ottar auf seinen Platz zurtickging - verlegen
und errétend.

In Langset schmickte der Vater selbst den
Christbaum, er war schon eine endlose Zeit
allein im Zimmer drinnen, wahrend die Mutter
sich mit dem Weihnachtsmahl beschéftigte
und alle Kinder die Ohren spitzten und
warteten.

"Du kriegst auch etwas", sagten sie zu Ottar.
"Hab nur keine Angst." Ottar lachelte; sie
waren heute so lieb - er aber wartete auf
etwas ganz Bestimmtes. Er wartete auf einen
Brief von seiner Mutter, denn seit dem letzten
war es schon lange her. Und in dem Brief
wirde sicher stehen, dass sie viel wohler war
und bald nach Hause kommen durfte. Sie
musste ihm doch zu Weihnachten schreiben,
dessen war er ganz sicher. Der Brief wirde
bald kommen. Er hatte gar nichts dagegen,
nach einem oder ein paar Armvoll Holz
hinausgeschickt zu werden, denn dabei
konnte er nach dem Postboten Ausschau
halten.

Der Brief war aber schon gestern gekommen;
Ottar wusste es nur nicht. Er kam nicht von
der Mutter selbst, nein. Und nun hatten sich
die Leute in Langset dahin geeinigt, dass es
Zeit genug sei, wenn der Junge nach dem
Fest von dem Brief erfuhre. Dann allerdings
musste es anders werden, denn Ottars Mutter
hatte fir den Jungen nur bis Weihnachten
bezahlt. Und es war wohl kaum anzunehmen,
dass sie etwas hinterliel3, womit die weitere
Bezahlung erfolgen konnte. Jetzt sollte er
aber die Weihnachtstage bei ihnen feiern - sie
waren ja keine Unmenschen.

So allein er auch
da drauRen mit
seinem Holz in der
Dammerung Uber
den Hof ging - in
Wirklichkeit war er
noch viel
einsamer, als er
wusste. Denn im
Krankenhaus war
seine Mutter kurz
vor Weihnachten
gestorben.

Viel Holz trug er
nicht auf einmal
herein, aber die
Arme waren voll-
beladen, und der

Schnee biss in die blaugefrorenen Finger, die
das Holz umklammerten. Er musste bestimmt
die Handschuhe anziehen. Als er am Fenster
vorbeiging, sah er den Weihnachtsbaum, um
den der Vater beschaftigt war; er hielt feine
Glaskugeln und gute Kuchenménner in den
Handen - es war bestimmt unerlaubt, ihm
zuzusehen, weshalb Ottar gewissenhaft den
Blick abwandte.

Da - plotzlich sah er den Stern. Droben zwi-
schen den Wolken kam ein grof3er goldener
Stern am blassblauen Himmel dahergesegelt.
Ottar ging es wie ein Sto3 durch den ganzen
Korper. Er blieb still stehen und umklammerte
die Holzscheite; das Herz klopfte, dass es ihm
beinahe die Kehle zuschnirte. Konnte es
wirklich wahr sein, konnte das...? Jetzt war er
hinter den Wolken verschwunden, aber im
nachsten Augenblick war er wie durch einen
Schleier wieder sichtbar; langsam glitt er dort
oben seine Bahn entlang. Das konnte nichts
anderes sein als der Weihnachtsstern! Der
Stern der Weisen, der damals im Osten
entziindet worden war und Uber das Himmel-
szelt wanderte. Da war er wieder! Denn die
gewdhnlichen Sterne standen doch still.

AuRBer wenn manchmal einer als Stern-
schnuppe herunterfiel.

Als Ottar sich darUber klar war, dass es der
Stern der Weisen sein musste, den er sah,
wurde er so aufgeregt, dass er das Holz ein-
fach fallen lie3, durch die Hoftir hinauslief und
die Richtung einschlug, die der Stern wies.

Er versuchte, den Kopf so weit wie mdglich in
den Nacken zu legen und den Stern nicht aus
den Augen zu lassen, wahrend er lief. Er stol-
perte aber Uber die hohe Schneekante des
Weges, fiel hin und stand wieder auf. Er




musste sich damit begniigen, nur dann und
wann hinaufzuschauen. Zwischen den Hoéfen
lagen grof3e Abstande, und der Weg lag wie
ausgestorben da. Auf jedem Hof war es still,
denn hinter den Fensterscheiben hatte man
die Lichter der Weihnacht bereits angeziindet.
Drinnen waren alle zum Fest versammelt, alle,
die zusammengehdrten, Vater, Mutter und die
Kinder. Sie hielten einander an den Handen
und sangen und taten alles, um an diesem
Abend recht lieb zueinander zu sein. Nur Ottar
stapfte in der Dammerung auf dem Weg da-
hin. Er dachte aber gar nicht daran, dass er zu
bedauern war, auch daran nicht, dass man ihn
in Langset vielleicht suchte, dass es immer
dunkler wurde und dass er fur einen weiten
Marsch nicht angezogen war. Sogar der Brief,
auf den er gewartet hatte, war jetzt aus seinen
Gedanken verschwunden. lhn erfiillte bis aufs
auRerste ein groRRes, unbekanntes Gliicksge-
fuhl: Der Stern der Weisen war noch einmal
entztindet worden - fur ihn! Wo wollte er mit
ihm hin? Fihrte er ihn zur Mutter oder viel-
leicht wieder zu einem Stall mit einem Kind in
der Krippe - was wusste er? Klopfenden Her-
zens eilte er dem Wunder entgegen.

Ottar war ziemlich weit gelaufen, als er warm
und atemlos wurde und immer langsamer
vorankam. Er war in eine unbekannte Gegend
gekommen, ja in ein anderes Land. Es wurde
jetzt kalt, merkte er, denn er begann zu fri-
eren, und seine Zahne klapperten; hungrig
war er auch, fihlte er plotzlich. Der Stern aber
wanderte dort oben ruhig von Sidden nach
Norden, er sah ihn manchmal.

Aber nie wollte er sich senken oder Uber ei-
nem Haus oder einer Hitte am Weg stehen-
bleiben. Ottar steckte die Hande in die Ta-
schen und ging weiter. Der Wind trieb ihm den
Schnee ins Gesicht, so dass er den Kopf sen-
ken musste. Er hob den Blick nicht mehr so
oft zum Stern empor, aber er wusste, dass er
dort oben war.

Inzwischen war es ganz dunkel geworden. Die
Tannen langs des Weges waren gleichsam in
dichteren Reihen aufmarschiert. Er merkte
jetzt, dass er tiefen Wald zu beiden Seiten
haben musste. Wéare der Stern nicht gewesen,
wirde er sicher Angst bekommen haben. Er
hob den Kopf, um sich seines Begleiters zu
vergewissern - da blieb er wie gebannt
stehen. Da war nicht nur ein Stern, sondern
ein ganzer Haufen! Droben zwischen den
Wolken zog jetzt eine ganze Schar desselben
Weges.

Mit einem Male gingen ihm die Augen auf, und er
erkannte den unbarmherzigen Zusammenhang.

Die Wolken waren gewandert - die Sterne
aber standen still. Auch der Weihnachtsstern
stand still, er war nur klarer und gréRer als die
anderen und zitterte ein wenig, als ob er frore.
Dass er sich so tauschen konnte! Es war ja
jetzt ganz deutlich!

Etwas in ihm zerbrach, die Spannung liel3
nach, das Wunder war nur ein Trug. Brennend
heil3 um die Ohren, obwohl es ihn gleichzeitig
vor Kalte schittelte, stand er allein in dem
schwarzen Wald. Oftar ist dumm, Ottar ist
dumm! Er ging im Takt mit diesen Worten,
wahrend er den Weg fortsetzte. Umkehren
und
heimgehen
konnte er
nicht, denn
dann héatte er
erklaren
miuissen, und
das konnte er
nicht. Und
doch lag Ottar
eine halbe
Stunde spéter
in einem
warmen  Bett
und erzahlte
einem Mann
und einer
Frau, die bei
ihm sal3en, wie
alles gekom-
men war.



Das war so zugegangen: Nils und Oline hat-
ten sich eben an den Weihnachtstisch ge-
setzt, als es leise und vorsichtig an der Tur
pochte. Es hatte ein Vogel sein kdnnen, der
mit seinem Schnabel pickte. Ihr kleiner Hof lag
wohl am Weg - aber wer konnte am Heiligen
Abend so spat noch unterwegs sein? Sie er-
schraken nicht wenig, als der Kleine herein-
kam, ein erschopftes Wesen aus der Dunkel-
heit und Kélte da drauf3en.

"Verzeiht - ich bin wohl fehlgegangen", stam-
melte er verwirrt. Hier war es so schén warm
und behaglich, es roch so gut nach Braten,
die zwei am Tisch sahen so gutmitig aus, und
in einer Ecke des Zimmers stand ein kleiner
Weihnachtsbaum mit Lichtern. Das konnte
wohl nicht stimmen.

Dann zeigte es sich, dass es doch stimmte.
Die zwei alten Leute hatten alles, was zum
Weihnachtsfest gehorte, au3er einem Kleinen
Ottar. Und da stand er nun bei ihnen im Zim-
mer, hungrig wie ein Wolf, um mit dem guten
Weihnachtsessen bei ihnen gesattigt zu wer-
den, durchgefroren, um durch die Warme bei
ihnen aufgetaut zu werden, und gerade so
todmide, dald er gleich zu Bett gebracht wer-
den musste. Sie fragten ihn vorsichtig aus,
wahrend sie sich um ihn bemihten und ihn
allmahlich warm bekamen.

Was er ihnen erzahlte, berthrte ihre Herzen
ganz wunderlich. Was er nicht erzahlte,
errieten sie. Ein Kind, das in der Welt so
einsam war, dass es am Weihnachtsabend
allein in den Wald ging, war zu ihnen gekom-
men.

Am Tag darauf kam ein Bote aus Langset.
Der Vater war es selbst. Es war ein grol3er
Aufstand gewesen, als Ottar verschwunden
war und sie nur die Holzscheite auf dem Hof
fanden. Der Weihnachtsabend war auf dem
Hof ganz ins Wasser gefallen, nur des frem-
den Jungen wegen. Die ganze Umgebung war
aufgeschreckt worden, aber erst heute war
man so weit nach Norden gekommen, bis zu
Nils und Oline. Und jetzt sollte der Ausreil3er
wieder mit nach Langset - bis auf weiteres

sagen, wer zufriedener war, der, der ging,
oder die, die zuriickblieben. "Hierauf missen
wir uns einen Herzensstarker zu Gemdite filh-
ren"; meine Mutter Oline und holte die Kaf-
feekanne und einen grof3en Teller mit Weih-
nachtskuchen. Dann setzte sie sich freundlich
und beh&big an den Tisch und goss ein. Vater
Nils, lang und knochig, kam herbei und liel3
sich auf der Bank nieder; man merkte, dass er
ein wahrer Freund von Kaffee und Weih-
nachtskuchen war.

Ottar hatte bereit seinen festen Platz neben
ihm. Er hielt ein tlichtiges Stick Kuchen in der
Hand, vergal? aber hineinzubeil3en - sein Blick
wurde immer ferner.

"Du musst essen, mein Junge, damit du grof3
wirst und deine Beine bis auf den Boden rei-
chen wie die meinen", sagte Nils.

Da schaute Ottar ihn an, als ware er plétzlich
aus dem Schlummer geweckt worden. "Ich
mochte nur eins wissen."

"Na, was denn?"
"Ob es nicht doch der Weihnachtsstern war!"
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wenigstens.

"Nein", sagte Ottar bestimmt. Es
entfuhr ihm - bang sah er von einem
zum anderen. Dann verkroch er sich
wie eine erschreckte Katze unter dem
Bett. Es gab keine Schlage. Der Vater
ging allein nach Hause.

Nils begleitete ihn in den Gang hinaus,
und man horte, dass sie miteinander
etwas besprachen. Es ist schwer zu
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