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Ernahrungs-Trends,
Kl und Social Media

Datengesteuerte High-Tech-Landwirtschaft ist nicht ganz neu, aber die Lebensmittelwirtschaft muss
sich starker mit diesem Thema befassen, sagte Peter Schellekens im Februar auf der Fruit Logistica
2026 in Berlin. Der Niederlander ist spezialisiert auf die Verbindung von fortschrittlichen Agrar-
technologien und Lebensmittelverarbeitung mit einem starken Fokus auf Robotik, datengestitzte
Produktionssysteme und die Integration der Wertschopfungskette. Durch seine Arbeit vernetzt er
fuhrende Unternehmen, Technologieentwickler und Forschungsinstitute und gestaltet aktiv Innova-
tionsprogramme im niederldndischen und europdischen Agrar- und Lebensmittelsektor mit. FOOD-
Lab zeigt die neuesten Entwicklungen im Bereich der hoch integrierten Nahrungskette.

Prof. Rainer Barnekow, OWL berichtete wahrend der Fresenius-Betriebsleiter-Tagung im Marz Gber
kleinportionierte Pulverprodukten als Werttreiber. Fortschrittliche Mischtechnologien spielen eine
wichtige Rolle.

Rechtsanwaltin Hildegard Schélimann befasste sich bei derselben Fresenius-Tagung mit dem
Spannungsverhaltnis zwischen Lebensmittelhygienerecht und Maschinenrecht. Bei behérdlichen
Kontrollen werden gelegentlich Hygienemangel zur Anzeige gebracht, die empfindliche Strafen
nach sich ziehen kénnen. Der Lebensmittelunternehmer ist hier zu gréBtmoglicher Sorgfalt ver-
pflichtet, muss aber gleichzeitig einen Spagat zwischen gesetzlichen Auflagen und technischen
Grenzen der Machbarkeit hinbekommen.

Der Fokus dieser FOOD-Lab 2-2026 liegt auf dem langjahrigen Trend pflanzenbasierter Alter-
nativen zu Fleischerzeugnissen. Godo Rében, ehemaliger Marketing-Chef der Rligenwalder
Muhle und heutiger Consultant zahlreicher Unternehmen zeigte beim 20. Trendtag des
FoodRegio-Verbandes fur Schleswig-Holstein in Lubeck, wie es ihm und dem Unternehmen
entgegen vieler innerer und duBerer Widerstande damals gelang, die Marktfuhrerschaft zu
erobern und was man aus dieser Erfolgsstory lernen kann.

Social media liefern haufig im positiven Sinne die Begleitmusik solcher Trends, manchmal geht's aber

auch voll daneben, namlich dann, wenn selbsternannte Erndhrungs-Gurus oder Influencer mit steilen

Thesen bewahrte Produkte wie Rapsél mit angeblichen Krebsrisiken in Verbindung bringen, berichtet
Professor Martin Smollich. Er erklarte in Libeck, wie man sich mit Kl-basierten Technologien dagegen
wehren kann. Erschreckend ist die Reichweite und Geschwindigkeit solcher Ernahrungs-Fakes.

Dr. Dorotea Pein, Director Technology & Innovation, Stern-Wywiol Gruppe hat fiir die Aus-
grindung Planteneers bei der derselben Tagung an der Ostsee die funf wesentlichen Trends
der Ernahrung bis 2050 als Vision dargestellt.

Dr. Brigitte Bollig, Shimadzu Europa liefert dazu einen Uber-
blick welche analytischen Strategien heute zur Verfligung ste-
hen, um Inhaltsstoffe wie Zucker und organische Saurenmit
der neuesten HPLC-Technik zuverldssig zu analysieren, hier am
Beispiel Tonicwater. Durch die genaue Analyse dieser Kompo-
nenten kann man Einblicke in die Faktoren gewinnen, die den
Geschmack und die Qualitat von Gin Tonic beeinflussen.

Ich wiinsche lhnen spannende Lektdre.

Ihr Thomas Kiitzemeier
Herausgeber u. Chefredakteur
+49(0)152/33924347
info@mcongressconsult.de
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Maschinen in der
Lebensmittelindustrie
aus rechtlicher Sicht

Autorin: Hildegard Schéllmann, Rechtsanwaltin, FRIEDRICH GRAF VON WESTPHALEN & PARTNER mbB Rechtsanwalte,
Agrippinawerft 24, Im Rheinauhafen, 50678 KolIn, hildegard.schoellmann@fgvw.de

aschinen in der Lebens-

mittelindustrie stehen im

Schnittpunkt zweier hoch-

dynamischer und anspruchs-
voller Rechtsmaterien: des Lebensmittelhy-
gienerechts einerseits und des Maschinen-
und Produktsicherheitsrechts andererseits.
In der betrieblichen Praxis zeigt sich dieses
Spannungsfeld regelmaBig bei behordlichen
Hygienekontrollen. Werden an Maschinen
und Anlagen Verunreinigungen festgestellt,
ordnen die Behorden umfassende Reini-
gungsmaBnahmen an. Bei VerstdBen gegen
Hygienevorschriften drohen Ordnungswid-
rigkeitenverfahren und empfindliche BuB-
gelder. Lebensmittelunternehmer berufen
sich in solchen Situationen nicht selten dar-
auf, dass die Maschine konstruktionsbedingt
nicht besser zu reinigen sei.

Die industrielle Herstellung von Lebens-
mitteln ist typischerweise durch hochkom-
plexe, teilweise vollkontinuierliche Produk-
tionsablaufe gepragt. Hieraus resultieren
komplexe Maschinenstrukturen mit Totrau-
men, schwer zuganglichen Bereichen, Ver-
schleiBstellen, Materiallberlagerungen und
empfindlichen Komponenten, die die Reinig-
barkeit erschweren oder zur Folge haben,
dass ReinigungsmaBnahmen besonders auf-
wendig werden oder im Extremfall scheitern.
Zugleich besteht ein erhebliches mikrobiolo-
gisches Gefahrdungspotential durch Produkt-
reste, Feuchtigkeit, tierische Schadlinge und
das Personal selbst.

Vor diesem Hintergrund verlangt der
Gesetzgeber ein Hochstmal3 an Hygiene, um
sicherzustellen, dass Lebensmittel sicher und
von einwandfreier Qualitat sind. Die Haupt-

verantwortung fur die Lebensmittelsicher-
heit liegt beim Lebensmittelunternehmer, der
samtliche Produktions- und Verarbeitungs-
stufen unter hygienerechtlichen Gesichts-
punkten zu kontrollieren und zu steuern hat.
Der Maschinenhersteller ist demgegeniber
verpflichtet, durch Konstruktion und Bau
der Maschine die Voraussetzungen dafir zu
schaffen, dass mit ihr Gberhaupt hygienege-
recht produziert werden kann.

Der Beitrag zeigt auf, wie sich das Zusam-
menspiel von Lebensmittelhygienerecht und
Maschinenrecht in Bezug auf Lebensmittel-
maschinen gestaltet, welche spezifischen
Hygieneanforderungen an Konstruktion,
Materialauswahl und Betriebsanleitungen
gestellt werden, welche Pflichten Lebens-
mittelunternehmer bei Betrieb, Reinigung,
Desinfektion und Risikobewertung treffen



und wie Haftungsrisiken auf beiden Seiten
minimiert werden kénnen.

Zusammenspiel von
Lebensmittelrecht und
Maschinenbaurecht
Lebensmittelhygienerecht

als tibergreifender Rahmen

Das europaische Lebensmittelhygienerecht
bestimmt in Artikel 3 der Verordnung (EG)
Nr. 852/2004, dass die Lebensmittelunter-
nehmer sicherstellen, dass auf allen ihrer
Kontrolle unterstehenden Produktions-,
Verarbeitungs- und Vertriebsstufen von
Lebensmitteln die einschldgigen Hygiene-
vorschriften dieser Verordnung erfillt sind.
Lebensmittelhygiene wird als Gesamtheit
der MaBnahmen und Vorkehrungen defi-
niert, die notwendig sind, um Gefahren zu
kontrollieren und sicherzustellen, dass ein
Lebensmittel unter Berlcksichtigung sei-
nes Verwendungszwecks fir den mensch-
lichen Verzehr tauglich ist, vgl. Art. 2 Abs.
1 lit. a) der Verordnung (EG) Nr. 852/2004.
Die Verordnung (EG) Nr. 853/2004 erganzt
diese allgemeinen Anforderungen um spe-
zifische Hygienevorschriften fur Lebens-
mittel tierischen Ursprungs. Auf nationaler
Ebene werden die europaischen Vorgaben
durch spezialgesetzliche Regelungen, ins-
besondere die Lebensmittelhygieneverord-
nung (LMHV), flankiert, die unter ande-
rem Sanktionsnormen fur VerstoBe gegen
Hygienevorschriften vorsieht.

Maschinen- und Produkt-
sicherheitsrecht

Parallel regelt das Maschinen-
recht die grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsschutzanforderungen, denen
Maschinenhersteller  bei  Konstruktion
und Bau ihrer Produkte unterliegen. Die
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG  wurde
durch die unmittelbar geltende Maschi-
nenverordnung (EU) Nr. 2023/1230 abge-
|6st, die bereits in Kraft getreten ist. Der
Uberwiegende Teil der Bestimmungen
gilt jedoch erst ab dem 20. Januar 2027.
Die Maschinenverordnung bildet den
unionsrechtlichen Rahmen fur die Sicher-
heits- und Gesundheitsanforderungen an
Maschinen, einschlieBlich der besonderen
Vorgaben fur Nahrungsmittelmaschinen
und dazugehorige Produkte. Maschinen in
diesem Sinne sind Gesamtheiten miteinan-
der verbundener Bauteile, von denen min-
destens eines beweglich ist (z. B. ein Ventil)
und die fur eine bestimmte Anwendung
zusammengeflgt sind. FUr Maschinen, die

hierzu

mit Lebensmitteln in Berlihrung kommen
oder hierfur bestimmt sind, gelten zusatz-
liche, detaillierte Hygieneanforderungen,
die auf die Vermeidung von Infektions-
und Kontaminationsrisiken abzielen.

Unterschiedliche, aber verzahnte
Pflichtenkreise

Wahrend die Maschinenverordnung an den
Hersteller adressiert ist und die Konstrukti-
on, den Bau, die Risikobeurteilung und die
Instruktion (insbesondere Betriebsanleitung)
normiert, richtet sich die Lebensmittelhygi-
ene-Verordnung an den Lebensmittelunter-
nehmer und verpflichtet diesen zur hygie-
negerechten Betriebsflhrung, einschlieBlich
angemessener Reinigung, Desinfektion und
Wartung von Maschinen und Ausristun-
gen. Beide Regelungsbereiche betreffen
unterschiedliche Pflichtenkreise — die des
Maschinenherstellers einerseits und die des
Lebensmittelunternehmers andererseits —,
stehen aber hinsichtlich der spezifischen
Anforderungen an Hygiene und Sicherheit
in einem engen funktionalen Zusammen-
hang. Eine hygienegerechte Konstruktion
ist notwendige, aber nicht hinreichende
Bedingung fir Lebensmittelsicherheit. Die
betriebliche Umsetzung in Form eines wirk-
samen Hygienemanagements ist ebenso
unverzichtbar.

Verantwortungswechsel

zwischen Hersteller und
Lebensmittelunternehmer

Vor der Inbetriebnahme der Maschine liegt
die hygienerechtlich relevante Verantwor-
tung fur die maschinenseitigen Voraus-
setzungen beim Hersteller. Er muss durch
Konstruktion und Bau sicherstellen, dass
die Maschine geeignet ist, spatere hygieni-
sche Produktionsprozesse zu ermaoglichen,
einschlieBlich der Reinigbarkeit und Ver-
meidung typischer Hygienerisiken. Mit der
Inbetriebnahme der Maschine im Lebens-
mittelbetrieb ,switcht” die hygienerecht-
liche Verantwortlichkeit auf den Lebens-
mittelunternehmer: Ab diesem Zeitpunkt
trdgt er die Hauptverantwortung fur die
Sicherheit der mit der Maschine hergestell-
ten Lebensmittel. Er hat die Maschine in
einem hygienisch einwandfreien Zustand zu
halten, die notwendigen Reinigungs- und
DesinfektionsmaBnahmen festzulegen und
umzusetzen, die Maschine in sein HACCP-
Konzept zu integrieren und auf diese Wei-
se sicherzustellen, dass keine unvertretba-
ren Kontaminationsrisiken bestehen. Dieser
Verantwortungswechsel bedeutet aller-

Rechtliches

dings nicht, dass der Maschinenhersteller
von jeder Verantwortung frei wird: Produkt-
und Produzentenhaftung, Gewadhrleistung
sowie gegebenenfalls deliktische Haftung
wegen Konstruktions- oder Instruktions-
fehlern bleiben auch nach Inbetriebnahme
relevant. Umgekehrt kann sich der Lebens-
mittelunternehmer gegentber Behdrden
und Verbrauchern nicht mit dem Hinweis
entlasten, die Maschine sei bauartbedingt
nicht hygienisch zu betreiben.

Hygieneanforderungen an
Maschinen in der Planungs-
und Konstruktionsphase
Grundlegende Hygieneanforderun-
gen nach Maschinenverordnung

(EU) 2023/1230

Die  Maschinenverordnung enthalt fur
Maschinen, die fur die Verwendung mit
Lebensmitteln bestimmt sind, spezifische
grundlegende Sicherheits- und Gesund-
heitsschutzanforderungen, die den Fokus
auf hygienegerechte Gestaltung (,,Hygienic
Design”) legen.

Schutzziel: Ausschluss von
Infektions- und Krankheitsrisiken
Maschinen, die mit Lebensmitteln in Berth-
rung kommen oder fir deren Verarbeitung
bestimmt sind, mussen so konstruiert und
gebaut sein, dass das Risiko einer Infektion,
Krankheit oder Ansteckung ausgeschlossen
ist. Dieses weite Schutzziel umfasst insbe-
sondere mikrobiologische Risiken (z.B. Lis-
terien, Salmonellen), chemische Gefahren
(z.B. Schmierstoffeintrag) und physikalische
Gefahrdungen (z.B. Fremdkorper aus der
Maschine).

Materialanforderungen

Die Materialien, die mit Lebensmitteln in
Bertihrung kommen oder kommen kénnen,
mussen den einschldgigen lebensmittel-
rechtlichen Vorgaben entsprechen, etwa der
Verordnung (EU) Nr. 10/2011 Uber Materiali-
en und Gegenstande aus Kunststoff, die mit
Lebensmitteln in Bertihrung kommen. Sie
mussen lebensmittelecht sein, durfen keine
schadlichen Substanzen an das Lebensmittel
abgeben und missen korrosions- sowie che-
mikalienbestandig gegentber Reinigungs-
und Desinfektionsmitteln sein.

Reinigbarkeit und Austausch von
Bauteilen

Die Maschine und dazugehorige Produk-
te mussen so konstruiert und gebaut sein,
dass alle fur den Lebensmittelkontakt vor-



gesehenen Materialien vor jeder Benutzung
gereinigt werden kénnen. Ist dies aus kons-
truktiven Grunden nicht méglich, sind Ein-
wegteile zu verwenden.

Oberflachenbeschaffenheit und

Gestaltung der Kontaktfldchen

Alle mit Lebensmitteln in Beriihrung kom-
menden Flachen mussen glatt ausgefuhrt
sein und durfen keine Erhéhungen oder
Vertiefungen aufweisen, an denen orga-
nische Stoffe zurickbleiben kénnen. Glei-
ches gilt fir Verbindungsstellen zwischen
Flachen, die so gestaltet sein mussen, dass
sich keine Schmutznischen bilden. Zudem
mussen diese Flachen so konstruiert und
gebaut sein, dass Vorspringe, Kanten und
Aussparungen an Bauteilen auf ein Mini-
mum reduziert werden. Alle mit Lebens-
mitteln in BerGhrung kommenden Flachen
sind leicht zu reinigen und zu desinfizieren,
erforderlichenfalls nach Abnehmen leicht
demontierbarer Teile. Die Innenfldchen
mussen hinreichende Ausrundungen auf-
weisen, damit Reinigungs- und Desinfekti-
onsmittel sémtliche Bereiche erreichen und
Schmutzablagerungen vermieden werden.

Vermeidung von Fliissigkeitsan-
sammlungen

Von Lebensmitteln sowie von Reinigungs-,
Desinfektions- und Spdlmitteln stammen-
de Flussigkeiten, Gase und Aerosole mus-
sen vollstandig aus der Maschine oder dem
dazugehérigen Produkt abgeleitet werden
kdnnen, idealerweise in einer vorgesehenen
Reinigungsstellung. Dies erfordert konst-
ruktiv eine ausreichende Neigung, definier-
te Ablaufrichtungen und geeignete Abfluss-
bzw. Entwdsserungselemente.

Abdichtung nicht zugédnglicher
Bereiche und Schutz vor
Fremdstoffen

Die Maschine und dazugehorige Produkte
muUssen so konstruiert und gebaut sein, dass
in Bereiche, die nicht zur Reinigung zugang-
lich sind, keine Substanzen oder Lebewesen
—insbesondere Insekten — eindringen kénnen
und sich dort keine organischen Bestandtei-
le festsetzen. Gleichzeitig ist sicherzustellen,
dass gesundheitsgefahrliche Betriebsstof-
fe — insbesondere Schmiermittel — nicht mit
Lebensmitteln oder fur den menschlichen
Gebrauch bestimmtem Wasser in Berihrung
kommen koénnen. Gegebenenfalls mussen
entsprechende Kontrollméglichkeiten vorge-
sehen werden, um die dauerhafte Einhaltung
dieser Anforderung zu Uberwachen.

Betriebsanleitung: Reinigungs-,
Desinfektions- und Spiilverfahren
Die Betriebsanleitung fur Lebensmittelma-
schinen hat eine zentrale Rolle: Sie muss die
empfohlenen Reinigungs-, Desinfektions-
und Spulmittel sowie die anzuwendenden
Verfahren angeben. Hierbei sind nicht nur
leicht zugangliche Bereiche, sondern aus-
drucklich auch solche Zonen zu berlck-
sichtigen, zu denen ein Zugang unmaoglich
oder nicht ratsam ist. Uber eine bloBe Auf-
zéhlung hinaus verlangt eine sachgerechte
Anleitung die Angabe validierbarer Parame-
ter, etwa Konzentrationen, Temperaturen,
Einwirkzeiten, mechanische Unterstiitzung,
Reihenfolge der Schritte und Spulvorgange,
unter BerUcksichtigung der Materialver-
traglichkeit und der Sensibilitdt einzelner
Komponenten (z. B. Schaltkasten, Sensorik).

Hygienic Design: Konkretisierung
durch Normen und Leitlinien

Der Gesetzgeber verlangt bei Nahrungs-
mittelmaschinen zusammengefasst ein
.Hygienic Design”, das eine effektive Rei-
nigung und Desinfektion ermoéglicht und
mikrobiologische Risiken minimiert.

Technische Normen und
branchenspezifische Standards
Harmonisierte technische Normen konkreti-
sieren die Anforderungen an hygienegerech-
te Konstruktion und Reinigbarkeit, etwa:
e DIN EN 1672 2 ,Nahrungsmittelmaschi-
nen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze”
* DIN EN ISO 14159 ,, Sicherheit von Maschi-

nen - Hygieneanforderungen an die
Gestaltung von Maschinen”
eDIN EN ISO 21469 ,Sicherheit von

Maschinen — Schmierstoffe mit nicht vor-

hersehbarem Produktkontakt — Hygiene-

anforderungen”
Daneben existieren weitere Normen mit
spezifischem Anwendungsbezug (z.B.
DIN 10507 fur Sahneaufschlagmaschinen,
DIN 10522 fur das maschinelle Spulen
von Mehrwegbehaltnissen, DIN EN 16889
fur HeiBgetrankebereiter), die zusatzliche
Hygieneanforderungen und Prifverfahren
festlegen. Ergdnzend konkretisieren die
Leitlinien der European Hygienic Enginee-
ring & Design Group (EHEDG), einschlieB3-
lich  entsprechender  Zertifizierungen,
die Anforderungen an hygienegerechte
Gestaltung, Komponentenwahl und Vali-
dierung von Reinigungsverfahren. Diese
Standards sind zwar keine Rechtsnormen.
Sie erleichtern aber den Nachweis hygie-
negerechter Konstruktion und Reinigbar-

keit und dienen vielfach als markttblicher
ReferenzmaBstab.

Beispiele fiir typische Problemstellen

In der Praxis bereiten insbesondere folgen-

de konstruktive Gestaltungen hygienische

Probleme:

e Totrdume und ,Strdomungstotraume” in

geschlossenen Anlagen, die eine ange-

messene Reinigung verhindern.

Spalte, Ritzen, offene Schraubverbin-

dungen und unzureichend abgedichtete

Fugen in produktberthrten Bereichen, in

denen sich organische Bestandteile und

Biofilme ansammeln kénnen.

Horizontal verlaufende Flachen oder

offene Profile, auf denen Flussigkeiten

stehen bleiben und Nahrboden fur Mik-
roorganismen bilden.

e Unglinstig angeordnete Schalt- und Steu-
ergehduse, Sensoren oder andere emp-
findliche Komponenten, die die Anwen-
dung der fur den Lebensmittelbetrieb typi-
schen Reinigungsverfahren (z.B. Schaum-
und Hochdruckreinigung) erschweren
oder diese sogar ausschlieBen.

Hersteller von fur die Lebensmittelver-

arbeitung bestimmten Maschinen haben

im Rahmen der nach der Verordnung (EU)

2023/1230 durchzufuhrenden Risikobe-

urteilung die spezifischen hygienischen

Gefdhrdungen zu erfassen und die Maschi-

ne so zu entwerfen und zu bauen, dass

Kontaminationen vermieden und wirksa-

me Reinigungs- und Desinfektionsprozesse

gewadbhrleistet werden.

Lebensmittelrechtliche

Hygieneanforderungen

im Betrieb

Allgemeine Pflichten nach VO (EG)

Nr. 852/2004

Im laufenden Betrieb muss der Lebens-

mittelunternehmer gewadhrleisten, dass in

allen Produktions- und Verarbeitungsstu-
fen die Anforderungen der Verordnung

(EG) Nr. 852/2004 eingehalten werden.

Dies betrifft sowohl die Produktionsum-

gebung als auch Maschinen, Ausrustun-

gen und sonstige Gegenstdnde, die mit

Lebensmitteln in Berlhrung kommen.

GemdB Anhang Il Kapitel V der Verord-

nung mussen Gegenstande, Armaturen

und Ausristungen, die mit Lebensmitteln
in Berithrung kommen,

e grtindlich gereinigt und erforderlichenfalls
desinfiziert werden; die Reinigung und
Desinfektion muss so haufig erfolgen,
dass kein Kontaminationsrisiko besteht,



¢ 5o gebaut, beschaffen und instandgehal-
ten sein, dass das Risiko einer Kontami-
nation so gering wie maoglich ist,

mit Ausnahme von Einwegbehaltern und
-verpackungen so gebaut, beschaffen und
instandgehalten sein, dass sie gereinigt
und erforderlichenfalls desinfiziert wer-
den koénnen,

so installiert sein, dass die Ausristungen
und das unmittelbare Umfeld angemes-
sen gereinigt werden kénnen,
erforderlichenfalls mit geeigneten Kon-
trollvorrichtungen  ausgestattet sein,
damit die Ziele der Verordnung - insbe-
sondere die Sicherung der Lebensmittel-
sicherheit — erreicht werden.

Zu den Kontrollvorrichtungen kénnen, je
nach Risiko, etwa Glasbruchdetektoren,
Fremdkorperdetektoren, Alarmgeber fur
Kdhlanlagen, Thermometer, Schutzeinrich-
tungen gegen Vermischung oder Messgera-
te fur Kerntemperatur, Luftfeuchtigkeit und
pH-Wert gehoren.

Lebensmittelunternehmer sind verpflichtet,
ein HACCP-Verfahren zur Gefahrenanalyse
einzurichten, durchzuftihren und aufrecht-
zuerhalten. Die HACCP-Grundsatze umfas-
sen insbesondere:

e Ermittlung von Gefahren, die vermieden
oder auf ein akzeptables Maf reduziert
werden mussen,

e Bestimmung kritischer Kontrollpunkte
(Critical Control Points — CCPs),

¢ Festlegung von Grenzwerten fur CCPs,

e Uberwachung der CCPs,

e Festlegung und Durchftihrung von Kor-
rekturmaBnahmen,

e Verifizierung der Wirksamkeit der MaB-
nahmen,

e Dokumentation des gesamten Verfahrens.

Die eingesetzten Maschinen in der Lebens-
mittelproduktion sind integraler Bestand-
teil des HACCP-Systems. Der Lebensmit-
telunternehmer muss eigenstandig Hygie-
neschwachstellen identifizieren, die durch
den Einsatz einer bestimmten Maschine in
seinem konkreten Produktionsumfeld ent-
stehen. Kritische Kontrollpunkte k&nnen
dabei sowohl produktionsbedingt (z.B.
Full- Schneid- oder Verpackungsschritte)
als auch maschinenbedingt (z.B. schwer
zugangliche Bereiche, Uberginge, Dichtun-
gen, Transportbander) sein. Auf Basis der

Gefahrenanalyse sind Reinigungs- und Des-
infektionsplane zu erarbeiten, die hinsicht-
lich Wirkstoffe, Konzentration, Temperatur,
Einwirkzeit, mechanischer Unterstitzung
und Reinigungsfrequenz so ausgelegt sind,
dass Kontaminationsrisiken ausgeschlos-
sen werden. Diese Plane sind zu validieren
und im laufenden Betrieb zu verifizieren.
Abweichungen von Standardvorgaben des
Herstellers kénnen zuldssig sein, wenn sie
auf einer dokumentierten Risikobeurteilung
beruhen und das Hygieneziel nachweislich
erreicht wird.

Die Erfullung der Hygieneanforderungen
erweist sich insbesondere bei komplexen
Maschinen und Anlagensystemen als her-
ausfordernd: Konstruktive Anforderungen
— etwa hohe Prozessgeschwindigkeit, kom-
plexe Bewegungsabldufe oder konstrukti-
onsbedingte Enge — lassen sich nicht immer
ohne Weiteres mit dem hygienischen Soll-
zustand vereinbaren. Daraus resultieren teils
zeit- und kostenintensive Reinigungsprozes-
se mit erhohtem VerschleiB- und Stillstands-
risiko. Wenn Reinigungen aus Zeit- oder
Zuganglichkeitsgriinden unvollstandig blei-
ben, entstehen Hygienerisiken.

In vielen Féllen lasst sich eine vollstandi-
ge Reinigung und Desinfektion nur durch
Demontage bestimmter Bauteile erreichen.
Dies setzt besondere Fachkenntnisse bei
den verantwortlichen Mitarbeitern voraus.
Entsprechende Schulungen Uber spezifische
Reinigungsanforderungen an Bauteile und
Komponenten sind unerlasslich. Fehlerhaf-
te Demontage oder Montage kénnen nicht
nur Hygienerisiken, sondern auch sicher-
heitstechnische Gefdhrdungen (z.B. unzu-
reichende Dichtheit, Fehlfunktionen) nach
sich ziehen.

Technische Nachriistung,
Umbau und ,,wesent-

liche Veranderungen”

Wo konstruktive Grenzen oder gednderte
betriebliche Anforderungen es erfordern,
kann die technische Nachristung einer
Maschine, etwa durch zusatzliche Reini-
gungsoffnungen, erforderlich sein. Bei Ein-
griffen in die Maschine ist jedoch Vorsicht
geboten. Wird die Maschine in einer Weise
umgebaut, dass neue Gefahrdungen einge-
fuhrt oder bestehende Risiken wesentlich
verandert werden, kann dies als ,wesent-

Rechtliches

liche Veranderung” qualifiziert werden. Die
Rechtsfolge: Derjenige, der die wesentliche
Verdnderung vornimmt, gilt als Hersteller
des veranderten Maschinenprodukts, mit
der Konsequenz, dass er samtliche Herstel-
lerpflichten erfillen muss, insbesondere:
e Durchftihrung eines (erneuten) Konfor-
mitatsbewertungsverfahrens,
e Aktualisierung der technischen Unter-
lagen,
® gegebenenfalls Anbringung einer neuen
CE-Kennzeichnung.
Damit sind erhebliche Haftungsrisiken ver-
bunden: Der ,neue” Hersteller haftet fur
etwaige Produktfehler der modifizier-
ten Maschine, einschlieBlich Konstrukti-
ons-, Fabrikations- und Instruktionsfehlern,
nach den Grundsatzen der Produkthaftung
und deliktischen Produzentenhaftung. Fur
Lebensmittelunternehmer, die eigeninitiativ
Maschinen modifizieren, um Reinigbarkeit
und Hygiene zu verbessern, ist daher eine
sorgfaltige Abwdagung unerlasslich. Ggf.
bietet sich eine vertragliche Vereinbarung
mit dem urspringlichen Maschinenherstel-
ler Uber Planung, Durchfiihrung und Doku-
mentation der Modifikation an, um die Ver-
antwortlichkeiten klar zu regeln und rechts-
sicher zu gestalten.

Haftungskonstellationen
und Risikoverteilung

Der Lebensmittelunternehmer tragt die Ver-
antwortung fur die Verkehrsfahigkeit und
Sicherheit der mit der Maschine hergestell-
ten Erzeugnisse. Kommt es zu gesundheits-
relevanten Produktfehlern — etwa kontami-
nierte Lebensmittel —, haftet er gegentber
Endverbrauchern  verschuldensunabhéangig
nach dem Produkthaftungsgesetz. Dane-
ben haftet er deliktisch nach § 823 Abs. 1
BGB bei Organisations-, Instruktions- oder
Uberwachungsversaumnissen (Produzenten-
haftung). In der Produzentenhaftung grei-
fen Beweiserleichterungen zugunsten des
Geschadigten: Steht der Produktfehler fest,
muss der Hersteller darlegen und beweisen,
dass ihn kein Organisations- oder Uberwa-
chungsverschulden trifft. Hygienemangel
kénnen also nicht mit dem bloBen Hinweis
auf eine bauartbedingte Nicht-Reinigbarkeit
der Maschine gerechtfertigt werden. Viel-
mehr wird erwartet, dass der Lebensmit-
telunternehmer entweder durch geeignete
Reinigungs- und OrganisationsmaBnahmen
oder, wo nétig, durch bauliche bzw. techni-
sche Anpassungen Abhilfe schafft.
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Haftung des Maschinenherstellers
Die Haftung des Maschinenherstellers richtet
sich primér nach Kauf- und Gewahrleistungs-
recht sowie nach Produkthaftungs- und
Deliktsrecht im Hinblick auf sein Produkt,
also die Maschine.

Gewadhrleistungsrecht

Ist eine Maschine konstruktiv so ausgelegt,
dass eine fur den vorgesehenen Einsatz
erforderliche hygienische Reinigung nicht
oder nicht ausreichend mdglich ist, kann
hierin ein Sachmangel liegen. Dem Kaufer
stehen dann die Ublichen Rechte zu: Nach-
erfillung, Rucktritt oder Minderung sowie
Schadensersatz, wobei letzterer ein Ver-
schulden voraussetzt. Der Verkaufer muss
sich exkulpieren. Im B2B-Verkehr sind ver-
tragliche Haftungsbegrenzungen grund-
satzlich moglich, sie unterliegen jedoch der
Kontrolle nach dem Recht der Allgemeinen
Geschaftsbedingungen und greifen nicht
bei Arglist oder Garantiezusagen.

Produkthaftung und Produzenten-
haftung

Weist die Maschine selbst einen Produktfeh-
ler auf, der zu einem Schaden fiihrt (etwa
durch Freisetzung von Fremdkdrpern oder
durch nicht beherrschbare Kontaminations-
risiken), haftet der Hersteller nach produkt-
haftungsrechtlichen Grundsatzen.

Zukiinftige Entwicklungen
im Produkthaftungsrecht
Der Gesetzgeber arbeitet an einer Moder-
nisierung des Produkthaftungsrechts zur
Anpassung an Digitalisierung, Kreislaufwirt-
schaft und globale Wertschépfungsketten.
Der entsprechende Entwurf dient der Umset-
zung der Richtlinie (EU) 2024/2853 und muss
bis zum 9. Dezember 2026 umgesetzt wer-
den. Vorgesehen ist u.a.:

e Einbeziehung von Software (einschlieBlich
Kl) in den Produktbegriff, unabhangig von
Art der Bereitstellung oder Nutzung,

¢ neue Regelungen fir Produkte, die nach
dem Inverkehrbringen wesentlich verandert
werden und dadurch ein neues Risikoprofil
erhalten,

e Streichung  der bisherigen  Haftungs-
obergrenze bei Personenschaden (zuvor
85 Mio. Euro), damit kinftig unbegrenzte
Haftung besteht.

Fur Maschinen in der Lebensmittelindustrie

ist dies insbesondere bei digital gesteuer-

ten Anlagen, vernetzten Systemen und KiI-
gestltzten Prozesskontrollen relevant sowie
bei ,wesentlichen Veranderungen” im Sin-

ne des Produkthaftungsrechts bzw. Maschi-
nenrechts.

Praktische Losungen

und Strategien zur

Risikominimierung

Wissen, Organisation und Schulung

im Lebensmittelbetrieb

Lebensmittelunternehmer sollten Hygienerisi-

komanagement nicht an Maschinenhersteller

Lauslagern”, sondern selbst fundiertes Wis-

sen zu rechtlichen und technischen Hygiene-

anforderungen aufbauen. Dazu gehéren:

¢ regelmaBige Schulungen zu gednderten
rechtlichen und normativen Anforderungen

e spezifische Trainings fir Reinigungsperso-
nal zu Demontage, Reinigung und Remon-
tage kritischer Bauteile,

e klare Verantwortlichkeiten und dokumen-
tierte Verfahren im HACCP-System.

Vertragliche Gestaltung

bei Beschaffung von Maschinen

Die Grundsteine fir die Vermeidung spa-
terer Qualitdts- und Haftungsprobleme
werden bereits bei der Vertragsgestaltung
gelegt. Die spezifischen technischen Anfor-
derungen, insbesondere an Hygienic Design
und Reinigbarkeit, sollten in einem Lasten-
bzw. Pflichtenheft prazise festgelegt wer-
den. Ein vollstandiger Haftungsausschluss
des Maschinenherstellers sollte vermieden
werden. Stattdessen sind flexible Regelun-
gen zur Verantwortungstbernahme und zur
spateren Anpassung an gednderte betrieb-
liche Bedingungen sinnvoll. Es kann vertrag-
lich festgelegt werden, dass der Lebens-
mittelunternehmer bei gednderten hygie-
nischen Anforderungen oder bei nachtrag-
lich erkannten Schwachstellen bestimmte
Anderungen an der Maschine verlangen
kann. Hier bieten sich abgestufte Koope-
rationsmodelle an, in denen der Hersteller
die technische und rechtliche Konformitat
von Nachrlstungen begleitet. Die Maschine
sollte bei Ubernahme sorgféltig auf Mangel
und Risiken, insbesondere im Hinblick auf
Reinigbarkeit und Hygienic Design, gepruft
werden. Werden Mangel zu spat gerlgt,
droht der Verlust von Gewahrleistungs- und
Regressanspriichen, insbesondere aufgrund
des kaufmannischen Untersuchungs- und
Rigezwangs.

Fazit und Ausblick

Maschinensicherheit und Lebensmittelsi-
cherheit gehoren in der Lebensmittelindust-
rie untrennbar zusammen. Der Gesetzgeber
stellt mit der Kombination aus Maschinen-

verordnung (EU) 2023/1230, Lebensmittel-
hygienerecht und Produkthaftungsrecht
einen normativen Rahmen bereit, der auf
die Vermeidung von Infektions- und Kon-
taminationsrisiken und auf den Schutz der
Verbraucher abzielt. Der Maschinenherstel-
ler ist dafur verantwortlich, dass die Maschi-
ne konstruktiv die Voraussetzungen fur
Hygienic Design, Reinigbarkeit und hygie-
nische Installation erfillt. Der Lebensmittel-
unternehmer muss im Betrieb sicherstellen,
dass Reinigung und Desinfektion mit der
erforderlichen Haufigkeit durchgefihrt wer-
den und Kontaminationsrisiken vermieden
werden. Zugleich tragt er die Letztverant-
wortung fur Verkehrsfahigkeit und Sicher-
heit der mit der Maschine hergestellten
Lebensmittel und muss gegentber Lebens-
mitteliberwachung und Verbrauchern fur
eine unbedenkliche Nutzung einstehen. Ein
Verweis auf konstruktive Mangel entlastet
ihn grundsatzlich nicht.

Um Konflikte und Haftungsrisiken zu
reduzieren, sollten Hygiene- und Reini-
gungsanforderungen frihzeitig in den
Beschaffungsprozess einflieBen. Eine offe-
ne Kommunikation mit dem Hersteller Uber
betriebliche Besonderheiten, Prozessrisiken
und erforderliche Anpassungen ist unerlass-
lich. Eine sorgfaltig ausgearbeitete vertrag-
liche Gestaltung beim Erwerb der Maschi-
ne kann die haftungsrechtliche Position des
Lebensmittelunternehmers starken und ihn
im Konfliktfall entlasten.

Hildegard Schéllmann ist Rechts-
anwadltin und Partnerin im Kélner Biro
von Friedrich Graf von Westphalen &
Partner mbB und berét zu allen Fragen
des Lebensmittel- und Konsumgqditer-
recht sowie des Produkthaftungsrechts.




Schnelle Analytik von Lebensmittelproben

Schnell, Kalibrationsfrei und Losemittelfrei:
Fettgehalte in nur 30s im neuen Oracle

Mikrowellentrockner Smart 6

- Feuchte- und Feststoffgehalte in nur 2 min. - Das Oracle enthdlt eine universelle Methoden fiir alle Lebensmittel

- Methoden fiir Lebensmittelproben im Smart 6 enthalten - Fiir Auftragslabors und Produktionskontrolle geeignet

- Fiir alle Probenarten geeignet, von 0,1 bis 99,99 % Feuchte - Methode basiert auf Standard-Methoden und ist abgesichert mit
Standard-Referenzmaterialien

- Egebnisse vergleichbar zu Referenzmethoden

Aschegehalte und Nahrstoffe im schnellsten
Muffelofen der Welt: Phonix Black

- Typischerweise Veraschungszeiten von 5 bis 10 min.
- Fiir alle Proben geeignet

Nasschemie ganz einfach, sicher und schnell im EDGE:

- Alternative zu Pestizidextraktion nach QUEChERS

- Fettsauren und Cholesteringehalte automatisiert bestimmen
- Weibull-Stoldt Fettextraktion in nur 30 min.

- Neuartige ASE (Automated Solvent Extraction) unter Druck in

nur 5 min.
- Sdureaufschliisse fiir die Bestimmung von Hydroxyprolin, Kjeldahl ist out!
- Proteingehalt in nur 3 min. im Sprint

Elementen und Schwermetallen
- Erhohung von Arbeitssicherheit

und Probendurchsatz
- Ergebnisse vergleichbar zu Referenzmethoden
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HPLC-Methoden zur Identifizierung und
Quantifizierung von Zuckern und organischen
Sturen in Tonicwater und in Gin

Autorin: Dr. Brigitte Bollig, Shimadzu Europa GmbH

in Tonic, ein erfrischender
Longdrink, hat eine lange
Geschichte™ und genieBt
weltweit groBe Beliebtheit.
Dementsprechend grofB3 ist der Umsatz
mit Tonicwater, welches auch pur gern
genossen wird: Ein Marktanalyse-Unter-
nehmen schatzte den globalen Markt auf
1,29 Milliarden US-Dollar im Jahr 2024
und geht von einem Wachstum auf 1,85
Milliarden US-Dollar binnen funf Jahren
aus.? Das groBte Wachstum wird fir den
asiatisch-pazifischen Raum erwartet.

Die Produktentwickler der Getranke-
unternehmen denken sich immer neue
Geschmacksrichtungen aus und hoffen,
dass diese den Geschmack der Verbrau-
cher treffen: Die Marktanalysten erwah-
nen zum Beispiel die Sorten ,Himbeer-
Rhabarber”, ,Wilde Holunderblite” und

,Damaszener Rose”, die teilweise mit
Léwenzahn statt Chinin hergestellt seien.?

Ist das Tonicwater der Wahl im Ein-
kaufswagen und spater im Kuhlschrank
gelandet, wird es anschlieBend klassi-
scherweise mit Gin vermischt: Gin Tonic
— die Kombination aus Gin, einem des-
tillierten alkoholischen Getrank, das vor
allem durch seine Wacholdernote cha-
rakterisiert wird, und Tonicwater, einem
kohlensaurehaltigen Getrank mit Bit-
ternote — verdankt den einzigartigen
Geschmack einer Vielzahl von chemi-
schen Komponenten. Unter diesen spie-
len Zucker und organische Sauren eine
wesentliche Rolle: Sie tragen maBgeblich
zum Geschmacksprofil und zur sensori-

schen Wahrnehmung des Getrénks bei.
Der vorliegende Text zeigt Analyseme-
thoden fUr bestimmte Bestandteile von
Tonicwater- und Gin-Proben — wichtig
fur Hersteller, Pruflabore und Verbrau-
cherschiitzer. Exakte Messverfahren sind
notig, damit Verbraucher ein wohlschme-
ckendes und sicheres Getrank erhalten.

Zuckerbestimmung

Zucker sind essenzielle Bestandteile in vie-
len Getranken, da sie nicht nur StBe ver-
leihen, sondern auch die Balance zwischen
den verschiedenen Geschmackskompo-
nenten unterstitzen. In Gin Tonic kon-
nen verschiedene Zuckerarten wie Gluco-
se, Fructose und Saccharose vorkommen,


https://www.shimadzu.eu/products/liquid-chromatography/ion-chromatograph/nexera-ic/?utm_id=no172&utm_source=efood_lab_international&utm_medium=e-mag&utm_campaign=nexera_ic

die jeweils unterschiedliche StBegrade
und sensorische Eigenschaften besitzen.
Diese Zucker beeinflussen nicht nur den
Geschmack, sondern auch die Textur und
das Mundgefuhl des Getranks. Die genaue
Zusammensetzung und Konzentration der
Zucker kann durch analytische Methoden
wie die Hochleistungsflissigkeitschroma-
tographie (HPLC) prazise bestimmt werden.

In neun der zehn untersuchten Tonic-
water-Proben war als StiBungsmittel Sac-
charose deklariert. Nur ein Tonicwater
erlangt seine StBe durch eine Kombina-
tion aus Fructose und Stevia.

Saccharose, auch als Haushaltszucker
bekannt, ist ein Disaccharid, das zu glei-
chen Teilen aus den Monosacchariden
Fructose und Glucose besteht. Durch den
niedrigen pH-Wert im Tonicwater wird
die Saccharose hydrolytisch in die Mono-
saccharide gespalten. Aus diesem Grund
werden zur Quantifizierung von Zuckern
in Tonicwater nur die Monosaccharide

Fructose und Glucose bestimmt, deren
Summe den Gehalt an Saccharose ergibt.

Bei der chromatographischen Bestim-
mung von Zuckern gibt es zwei Heraus-
forderungen. Zum einen sind Saccharide
durch ihre hohe Polaritdt nicht mit der
Ublichen Umkehrphasen-HPLC trennbar,
zum anderen besitzen Zucker auch keine
chromophoren Gruppen, weshalb eine
Detektion mittels UV-Vis nicht méglich ist.

Eine gute Alternative zur chromato-
graphischen Umkehrphasen-Trennung
von Zuckern ist die HILIC (Hydrophilic
Interaction Chromatography = hydrophile
Interaktionschromatographie). Dabei wird
eine polare Saule mit typischen Umkehr-
phasen-Laufmitteln wie zum Beispiel Ace-
tonitril und Wasser verwendet. Die Eluti-
onsstarke der Laufmittel ist im Vergleich
zur klassischen Umkehrphasen-Chromato-
graphie vertauscht. So ist Wasser bei der
HILIC das starkere Laufmittel fur die Elu-
tion der Substanzen von der Saule im Ver-
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gleich zu Acetonitril. Das Saulenmaterial
besteht meistens aus modifizierten Poly-
meren. Bei dem hier verwendeten Saulen-
material handelt es sich um ein Polymer
mit funktionellen Aminogruppen.

Als Alternative zu einem UV-Vis-
Spektrometer wird der Brechungsindex-
Detektor RID-20A von Shimadzu verwen-
det. Dieser arbeitet auf Basis der Ande-
rung des Brechungsindexes zwischen
dem reinen Laufmittel und dem Analy-
ten. Die genauen Analysenbedingungen
sind in Tabelle 1 aufgefuhrt.

Standard und Proben-
aufarbeitung

Zur Quantifizierung von Fructose und
Glucose wurden Lésungen im Konzen-
trationsbereich 0,25-1,25 mg/ml bzw.
0,25-1,0 mg/ml in der mobilen Phase
erstellt (Abbildung 1). Die Probelésungen
wurden mit der mobilen Phase im Ver-
haltnis 1:50 verdinnt.


https://www.shimadzu.eu/products/liquid-chromatography/ion-chromatograph/nexera-ic/?utm_id=no172&utm_source=efood_lab_international&utm_medium=e-mag&utm_campaign=nexera_ic
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System

Saule

Vorsaule

Flussrate

Mobile Phasen
Sdulentemperatur
Injektionsvolumen

Detektion

Nexera-i

Shodex HILICpak VG-50 4E (4,6 mm x 250 mm)
Shodex HILICpak VG-50G 4A (4,6 mm x 10 mm
1 ml/min

Wasser/Acetonitril 20/80

40 °C

5l

RID-20A (Brechungsindex-Detektion)

Ergebnisse der Zucker-
bestimmung

Die Kalibriergeraden der untersuchten Zucker
Fructose und Glucose sind mit einem Wert fiir
die Regression von R2 > 0,999 sehr gut (Abbil-
dungen 2 und 3).

In den neun Tonicwaters, die mit Saccha-
rose deklariert waren, wurde diese auch in der
angegebenen Menge gefunden. Die Ergeb-
nisse sind alle sehr ahnlich und liegen zwi-
schen 7,1 und 8,8 g Saccharose pro 100 ml

Tonicwater (Abbildung 4 und Tabelle 2). Das
nur mit Fructose gestBte Tonicwater enthalt
die gleiche Menge Fructose wie die anderen
neun Tonicwaters, welche alle mit Saccharose
gesut wurden und entsprechend noch zusatz-

Analysenzeit 12 Minuten

Tabelle 1: Analysebedingungen fiir die Bestimmung von Zuckern

Tonic water Glucose Fructose Saccharose (berechnet) lich Glucose enthalten. Die fehlende StiBe der
Ctil] ! L Glucose in jenem Tonicwater wurde durch den
1 3,7 4,5 8,2 Zusatz von Stevia ausgeglichen (Anteil laut LC-
2 33 3,9 71 MS-Analyse: 0,1 mg/ml).
In den Gin-Proben konnten Fructose und
: S5 gl U Glucose nicht nachgewiesen werden.
4 - 4,3 -
5 5 3,8 71 Organische Sauren
6 4.1 48 8,8 Organische  Sauren .tragen zum ) saurenl
Geschmack und zur Frische des Getranks bei
7 3.3 4,0 7.3 und kénnen die Wahrnehmung von StBe
8 4,0 4,8 8,7 und Bitterkeit modulieren. Typische orga-
9 39 4,7 8.6 nische Sauren, die in Gin Tonic vorkommen
kénnen, sind Zitronensaure, Apfelsaure und
10 3,9 4,8 8,7

Ascorbinsaure. Diese Sauren sind nicht nur

Tabelle 2: Ergebnisse der Zuckerbestimmung in zehn Tonicwater-Proben fur den Geschmack wichtig, sondern spielen

mvV

10.0

759

5.0

2.5

> Fructose
> Glucose

0.0

-2.51
T T T T
0.0 25 5.0 7.5 10.0

min

Abbildung 1: Chromatogramm eines Referenzstandards Abbildung 2: Kalibrierung fiir Fructose, 0,25-1,25 mg/ml

fiir die Zuckerbestimmung .

30

204

Glucose

> Fructose

0

——— ——— — T ——
0.0 25 5.0 75 10.0 12.5 15.0
min

Abbildung 4: Chromatogramm einer Tonicwater-Probe
zur Zuckerbestimmung

Abbildung 3: Kalibrierung fiir Glucose, 0,25-1,0 mg/ml
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auch eine Rolle fur die Stabilitat und Haltbar-
keit des Getranks. Die HPLC-Analyse ermog-
licht es, die Konzentrationen dieser Sauren
in Tonicwater-Proben und alkoholfreien Gins
genau zu bestimmen.

In allen zehn untersuchten Tonicwater-Pro-
ben ist Zitronensdure enthalten. Dies ist eine
organische Tricarbonsdure, die zu den Frucht-
sauren zahlt. Zitronensaure Ubernimmt meh-
rere Funktionen im Tonicwater: Durch deren
Zugabe andert sich der Geschmack und der
pH-Wert wird gesenkt, wodurch das Wachs-
tum von Mikroorganismen verringert wird.

Bei zwei Tonicwaters war zusatzlich
zur Zitronensaure auch Ascorbinsaure bzw.
Apfelsiure deklariert. Ascorbinsdure wird als
Antioxidans in Lebensmitteln eingesetzt.

Organische Sauren sind stark hydrophile
Verbindungen, die mit den in der HPLC-Ana-
lytik oft verwendeten C18-Saulen schwer zu
bestimmen sind. Bei der UV-Detektion haben
organische Sauren den Nachteil, dass sie nur
im nicht selektiven niedrigen Wellenlangen-
bereich absorbieren, was zu Stérungen durch
Verunreinigungen und Laufmittelabsorption
fhren kann. Daher ist Einfallsreichtum sowohl
bei der Wahl von Laufmittel und Saule als auch
bei der Detektionsmethode erforderlich, um
Analysen mit hoher Empfindlichkeit und hoher
Selektivitat durchzufthren.

Das Nexera Analysesystem fiir organische
Sauren verwendet die ,Nachsaulen-pH-Puffe-
rung mit elektrischer Leitfahigkeitsdetektion”.
Organische Sauren werden dabei durch lone-
nausschlusschromatographie mit einem sau-
ren Laufmittel getrennt und dann mit einem
pH-puffernden Reagenz gemischt, um die
Detektionssensitivitdt zu erhdhen (Abbildung
5). Das System ist fur die Analyse von organi-
schen Sauren optimiert, und da die Retentions-
zeiten sehr stabil sind, ist auch eine qualitati-
ve Abschatzung der enthaltenen organischen
Sauren bei unbekannten Proben moglich.

Standard und
Probenaufarbeitung

Da die Konzentrationsbereiche der organischen
Sauren nicht bekannt waren, wurde ein Scree-
ning mit allen Gins und Tonicwaters durchge-
fuhrt. Dabei wurden die Proben unverdinnt
injiziert. Mithilfe der im Screening identifizier-
ten Sauren und Konzentrationen wurden im
Anschluss Kalibriergeraden fur die Quantifizie-
rung erstellt (Tabelle 3).

Ergebnisse der Bestimmung
organischer Sauren

Es wurden Kalibriergeraden fur Zitronen-
sdure und Apfelsaure im Bereich 1,0-5,0

Analytik

Saule 2 x Shim-pack SCR-102H (300 mm x 8,0 mm |.D., 7 um)
Vorsaule Shim-pack SCR-102H (50 mm x 6,0 mm I.D.)

Flussrate 0,8 ml/min

Mobile Phase 5 mmol/I p-Toluolsulfonsaure

pH-Puffer Reagenz 5 mmol/l p-Toluolsulfonsaure

20 mmol/l Bis-Tris 5l

1 mmol/l EDTA RID-20A (Brechungsindex-Detektion)
Saulentemperatur 40 °C

Injektionsvolumen 10 pL

Detektion CDD (Leitfahigkeitsdetektion)

Tabelle 3: Analysebedingungen fiir die Bestimmung organischer Sauren

1 3.9 deklariert, aber - gefunden, aber

nicht gefunden nicht deklariert,
ca. 0,1 mg/ml

2 3,9 - - _

3 3,8 = = =

4 5,0 - - -

5 3,3 = 1,0 =

6 4,4 - - -

7 3,9 - - _

8 4,2 - - -

9 3,9 - - _

10 3,9 - - -

Tabelle 4: Ergebnisse der Bestimmung organischer Sauren in zehn Tonicwater-
Proben

1 0,13 0,01 0,88 -
2 1,81 0,97 - -
3 0,13 0,01 0,37 0,32

Tabelle 5: Ergebnisse der Bestimmung organischer Sauren in drei alkohol-
freien Gins
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Analytik

mg/ml erstellt. Die Kalibriergeraden der
untersuchten Sauren sind mit einem Wert
far die Regression von R2 > 0,999 sehr
gut (Abbildungen 6 und 7). Entsprechend
der Deklaration ist in allen zehn Tonicwa-
ter-Proben Zitronensaure enthalten (Abbil-
dung 8). Die Gehalte liegen zwischen 3,3
und 5,0 mg/ml (Tabelle 4). Ascorbinsaure
konnte in keiner Probe nachgewiesen wer-
den, obwohl sie einer Probe deklariert war.
Stattdessen wurde Essigsdure detektiert.
Da Ascorbinsaure als Antioxidans verwen-
det wird, ist davon auszugehen, dass sich

Autosampler

Pump

Mobile phase

Mixer

Pump

pH buffering reagent

die Ascorbinsdure durch Oxidation abge-
baut hat.

Bei den Gin-Proben konnten nur nen-
nenswerte Ergebnisse fur die alkoholfrei-
en Gin-Sorten festgestellt werden. Die hier
enthaltenen Sauren sind Zitronen-, Essig-,
Wein- und Phosphorsaure (Abbildung 9 und
Tabelle 5).

Zur Identifizierung und
Quantifizierung geeignet
Die Analysen haben gezeigt, welche spezi-
fischen Zucker und Séauren enthalten sind.

Column

Conductivity
detector

Waste solution

Abbildung 5: Flussdiagramm Nexera Analysesystem fiir organische Sauren

Abbildung 6: Kalibrierung fiir Zitronensaure 1,0-5,0 mg/ml

Citric Acid

QE§E§E§§§§§E§§E§§§E§§E§§?
“Malic Acid

Abbildung 8: Chromatogramm einer Tonicwater-Probe zur

Bestimmung organischer Sauren

Eine Uberraschung gab es nur bei einer
Tonicwater-Probe: Sie sollte Ascorbinsau-
re enthalten, die aber nicht nachgewiesen
werden konnte. Die hier beschriebenen
Verfahren — etwa HILIC (hydrophile Inter-
aktionschromatographie) und die ,Nach-
saulen-pH-Pufferung mit elektrischer Leit-
fahigkeitsdetektion” — eignen sich offen-
sichtlich zur Identifizierung und Quantifi-
zierung von Zuckern und organischen S&u-
ren in Getranken.

Literatur/weiterfiihrende Informationen:

[1] https.://www.shimadzu-webapp.eu/de/
magazine/ausgabe-2025-01_de

[2] https://www.mordorintelligence.com/de/
industry-reports/tonic-water-market

Weitere Informationen
und Literaturhinweise:
Scannen oder klicken

Abbildung 7: Kalibrierung fiir Apfelséure 1,0-5,0 mg/ml

Abbildung 9: Uberlappendes Chromatogramm der alko-

holfreien Gins 1 (schwarz), 2 (magenta) und 3 (blau) im
Vergleich zur Referenz (braun)


https://www.shimadzu.eu/products/liquid-chromatography/ion-chromatograph/nexera-ic/?utm_id=no172&utm_source=efood_lab_international&utm_medium=e-mag&utm_campaign=nexera_ic
https://www.shimadzu-webapp.eu/de/magazine/ausgabe-2025-01_de/
https://www.shimadzu-webapp.eu/de/magazine/ausgabe-2025-01_de/
https://www.mordorintelligence.com/de/industry-reports/tonic-water-market
https://www.mordorintelligence.com/de/industry-reports/tonic-water-market
https://www.shimadzu.eu/products/liquid-chromatography/ion-chromatograph/nexera-ic/?utm_id=no172&utm_source=efood_lab_international&utm_medium=e-mag&utm_campaign=nexera_ic
https://www.shimadzu-webapp.eu/de/magazine/ausgabe-2025-02_de/guter-geschmack-dank-suesse-und-saeure/

Agrartechnologie

Vom Obstgarten zur
Verarbeitungsanlage

Was kommt als Nichstes fiir die Lebensmittelindustrie?

Autor: Peter Schellekens, Project Manager Agriculture and Food, FME

eter Schellekens ist Projektma-

nager bei FME und Grinder der

Dutch Fruit Tech Community

(DFTQ). Er ist spezialisiert auf die
Verbindung von fortschrittlichen Agrartech-
nologien und Lebensmittelverarbeitung mit
einem starken Fokus auf Robotik, datenge-
stutzte Produktionssysteme und die Integra-
tion der Wertschopfungskette. Durch seine
Arbeit vernetzt er fUhrende Unternehmen,
Technologieentwickler und Forschungsinsti-
tute und gestaltet aktiv Innovationsprogram-
me im niederlandischen und europdischen
Agrar- und Lebensmittelsektor mit.

Warum die Lebens-
mittelverarbeitung

die Entwicklungen

in der Landwirtschaft
beriicksichtigen muss
Lebensmittelverarbeitung und  Landwirt-
schaft werden oft als getrennte Bereiche
betrachtet. Die eine konzentriert sich auf
Effizienz, Skalierbarkeit, Lebensmittelsicher-
heit und die Einhaltung von Vorschriften, die
andere auf biologische Systeme, Wetterbe-
dingungen, Arbeitskrafte und Landnutzung.
In der Praxis sind beide jedoch eng mitein-
ander verknUpft. Entwicklungen in der Land-
wirtschaft pragen zunehmend die Mdglich-
keiten und Anforderungen der nachgelager-
ten Lebensmittelverarbeitung.

In den letzten Jahren ist deutlich geworden,
wie schnell sich Herausforderungen auf land-
wirtschaftlicher Ebene auf die Verarbeitungs-
betriebe auswirken. Arbeitskraftemangel, stren-

gere Nachhaltigkeitsauflagen, Klimaschwankun-
gen, Rickverfolgbarkeitsanforderungen und
steigende Erwartungen an Transparenz und
Umweltvertrdglichkeit spielen dabei eine Rolle.
Vor diesem Hintergrund ist ein besseres Ver-
standnis der vorgelagerten Entwicklungen fir
die Lebensmittelindustrie, insbesondere in mar-
genstarken Segmenten wie dem Gartenbau und
der Obstproduktion, unerlasslich.

Dieser Artikel beschreibt, wie techno-
logische, organisatorische und systemische
Veranderungen in der Primarproduktion die
Lebensmittelverarbeitung  verandern  und
warum es fur Verarbeiter so wichtig ist, sich
aktiver mit diesen Entwicklungen auseinan-
derzusetzen.

Verdnderte Bedingungen

in der Primarproduktion

In ganz Europa und anderen fortgeschritte-

nen Agrarregionen befindet sich die Land-

wirtschaft in einem Strukturwandel. Mehrere
langfristige Trends laufen zusammen.

e Zunehmender Arbeitskraftemangel erschwert
und verteuert die Gewinnung von Saison- und
Fachkraften, insbesondere fur arbeitsintensive
Kulturen wie Obst und Gemdse.

e Steigende Nachhaltigkeitsanforderungen
erhdhen die Erwartungen an den Einsatz von
Pflanzenschutzmitteln, die Wassereffizienz,
die Bodengesundheit und die Biodiversitat.

¢ Klimaschwankungen fihren aufgrund von
Extremwetterereignissen, sich  verschie-
benden Jahreszeiten und zunehmendem
Krankheitsdruck zu wachsender Unsicher-
heit bei Ertrdgen und Produktqualitat.

e Digitale Compliance und Ruckverfolgbarkeit
machen die Datenerfassung zur Pflicht und
nicht zur Option. Sie umfasst alles von den
Betriebsmitteln bis zur Produktherkunft.

Diese Entwicklungen sind struktureller Natur

und werden die Produktion, Ernte und Liefe-

rung von Rohstoffen an die Verarbeiter wei-
terhin beeinflussen.

Technologie als Antwort:

Von der manuellen

zur datengesteuerten

Landwirtschaft

Als Reaktion auf diesen Druck setzt die Land-

wirtschaft verstarkt auf neue Technologien.

Insbesondere im Obstbau sind vier Entwick-

lungen hervorzuheben:

e Robotik und Automatisierung fir Ernte,
Schnitt und Pflanzentberwachung

e Sensorbasierte Systeme zur Ertragsschatzung,
Reifeerkennung und Krankheitstberwachung
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o Kl-gestltzte Entscheidungsunterstitzung
durch die Kombination von Wetterdaten,
Pflanzenmodellen und Betriebsplanung

e Prazisionstechnologien, die den Ressour-
ceneinsatz reduzieren und gleichzeitig die
Qualitat erhalten oder verbessern

Im Rahmen der NXTGEN Hightech-Initiative

.Vom Baum auf den Teller” konzentrieren wir

uns darauf, wie durch den Einsatz von High-

tech-Losungen, die die Homogenitat im Obst-
garten erhéhen und die Gesamtqualitat der

Erzeugnisse verbessern, Wertschopfung ent-

lang der gesamten Wertschopfungskette von

Apfeln und Biren generiert werden kann. In

der Praxis besteht eine der groBten Herausfor-

derungen nicht in der Verflgbarkeit der Tech-
nologie selbst, sondern in der Abstimmung
der Anforderungen und Erwartungen entlang
der gesamten Kette — von den Anbauern bis
zu den Verarbeitern —, damit Innovationen

Uber den Obstgarten hinaus einen messbaren

Mehrwert schaffen.

Auf Branchenveranstaltungen wie der
Fruit Logistica 2026 wurde immer deutli-
cher, dass diese Technologien die Experi-
mentierphase hinter sich lassen und in die
ersten Anwendungsphasen eintreten. Fir
die Lebensmittelindustrie liegt die Relevanz
nicht in einzelnen Technologien, sondern in
dem umfassenderen Wandel, den sie bewir-
ken: Landwirtschaftliche Betriebe entwickeln
sich zu datengesteuerten Produktionsumge-
bungen. Dies ermdglicht es den Erzeugern,
eine hoéhere und gleichbleibende Qualitat

Daten in der Apfel-Lieferkette

zu erzielen und gleichzeitig den Einsatz von
Betriebsmitteln wie Arbeitskraften, Wasser
und Pflanzenschutzmitteln zu reduzieren.

FUr Verarbeiter ist dieser Wandel von groBBer
Bedeutung, da eine héhere Konsistenz und Vor-
hersagbarkeit auf Betriebsebene direkt zu einer
verbesserten Planung, geringerer betrieblicher
Volatilitdt und letztendlich zu reduzierten Kos-
ten bei den Verarbeitungsprozessen fuhrt.

Auswirkungen auf die
Lebensmittelverarbeitung
Da die vorgelagerte Produktion zunehmend
technologiegetrieben wird, stehen Lebens-
mittelverarbeiter vor neuen Chancen und stei-
genden Erwartungen. Vier Auswirkungen sind
besonders hervorzuheben:

1. Besser planbare Rohstofffliisse. Verbes-
serte Sensorik und Prognoseverfahren kon-
nen Unsicherheiten hinsichtlich Mengen, Zeit-
punkten und Qualitat reduzieren — vorausge-
setzt, die Verarbeiter sind fur die Verarbeitung
dieser Daten gerUstet.

2. Hohere Transparenzanforderungen. Die
Digitalisierung auf Betriebsebene ermoglicht
eine detaillierte Ruckverfolgbarkeit, die Verar-
beiter zunehmend integrieren und gegentiber
Kunden und Aufsichtsbehérden kommunizie-
ren mussen.

3. Veranderte Qualitatssicherung. Die Qua-
litatskontrolle verlagert sich zunehmend in
vorgelagerte Produktionsprozesse und beein-
flusst die Sortenwahl, Anbaumethoden und
den Erntezeitpunkt, anstatt sich ausschlieBlich

auf die nachgelagerte Sortierung und Korrek-
tur zu verlassen.

4. Starkere Integration der Wertschop-
fungskette. Die traditionelle transakti-
onsorientierte Beziehung zwischen Erzeu-
gern und Verarbeitern entwickelt sich hin
zu kooperativeren Modellen, in denen
Daten, Planung und Technologieentschei-
dungen entlang der gesamten Wertschop-
fungskette aufeinander abgestimmt sind.

Dies wirft eine grundlegende Frage fur die

Branche auf: Wer finanziert diesen Wandel

letztendlich? Wenn die Digitalisierung in der

vorgelagerten Wertschdpfungskette zu genau-
eren Prognosen, einer hdheren Konsistenz der

Rohstoffe und stabileren sowie kosteneffizien-

teren Verarbeitungsprozessen fihrt, wird ein

erheblicher Teil des Mehrwerts in der nachgela-
gerten Wertschopfungskette realisiert. Es stellt
sich daher die Frage, ob ein traditionelles Kdu-
fer-Lieferanten-Modell noch ausreicht oder ob

Verarbeiter eine aktivere Rolle als Partner ein-

nehmen und beispielsweise gemeinsam in die

Technologien investieren sollten, die diese Ver-

besserungen auf Betriebsebene ermdglichen.

Praxis statt Theorie:
Beschleunigung der
Technologieeinfiihrung

Eine wichtige Erkenntnis aus der Agrarinnova-
tion ist, dass die Technologieeinfiihrung nicht
primar durch Berichte oder Pilotstudien erfolgt,
sondern durch praktische Demonstration unter
realen Bedingungen.



In ganz Europa arbeiten Landwirte, Tech-
nologieentwickler und Partner entlang der
Wertschépfungskette zunehmend in Demons-
trationsumgebungen zusammen — auf realen
Hofen, mit realen Feldfriichten und unter realen
Betriebsbedingungen. Dieser Ansatz beschleu-
nigt den Lernprozess, deckt friihzeitig Gren-
zen auf und starkt das Vertrauen zwischen den
Beteiligten.

Fir die Lebensmittelindustrie ist dieses
Modell von direkter Relevanz. Verarbeiter, die
sich friihzeitig engagieren — durch die Teilnahme
an Feldversuchen, den Austausch von Leistungs-
anforderungen oder die gemeinsame Entwick-
lung von Lésungen — kdénnen sich einen Wett-
bewerbsvorteil verschaffen. Dadurch tragen sie
dazu bei, die Technologien mitzugestalten, die
letztendlich die Eigenschaften, die Verflgbar-
keit und die Kosten von Rohstoffen beeinflussen
werden.

Die Rolle von Okosystemen

und Zusammenarbeit

Die Komplexitat der aktuellen Herausforderun-

gen Ubersteigt zunehmend die Kapazitaten ein-

zelner Unternehmen, seien es landwirtschaftli-

che Betriebe, Verarbeiter oder Technologieanbie-

ter. Infolgedessen entstehen Innovationsékosys-

teme, die folgende Akteure zusammenbringen:

e Landwirte und Erzeugerorganisationen

¢ Maschinen- und Technologieanbieter

o Lebensmittelverarbeiter und Markeninhaber

e Forschungseinrichtungen und angewandte
Wissenschaftler

¢ Behorden und Forderinstitutionen

Diese Okosysteme konzentrieren sich nicht nur

auf die technologische Entwicklung, sondern

auch auf systemweite Herausforderungen wie

Interoperabilitat, Standards, Daten-Governan-

ce und tragfahige Geschaftsmodelle.

FUr Lebensmittelverarbeiter beschrankt
sich die Teilnahme an solchen Okosystemen
nicht mehr auf langfristige Innovationspro-
gramme. Sie gewinnt zunehmend an Bedeu-
tung fur das Tagesgeschéft, da die in diesen
Okosystemen getroffenen Entscheidungen
die zukunftigen Rohstoffstrome pragen.

Die Liicke schlieBen: Von
der Agrarinnovation zur
industriellen Anwendung
Eine wiederkehrende Herausforderung besteht
darin, Agrarinnovationen in L&sungen umzu-
setzen, die Technologien, die sich im prakti-
schen Einsatz bewahren, erflllen nicht immer
die Anforderungen in nachgelagerten Verar-
beitungsumgebungen hinsichtlich Durchsatz,
Hygienestandards, Zertifizierung oder Kosten-
effizienz.

Diese Llcke lasst sich verringern, wenn Ver-
arbeiter frihzeitig aktiv eingebunden werden
und ihre Anforderungen klar formulieren. Zentra-
le Fragen sind:
¢ \Welche Konsistenz der Rohstoffe ist firr optima-

le Verarbeitungsergebnisse erforderlich?

¢ Welche Datenformate und Systemschnittstellen
sind mit bestehenden Ablaufen kompatibel?

o Wie lassen sich Nachhaltigkeitskennzahlen in
Beschaffungskriterien umsetzen? Eine friihzeiti-
ge Abstimmung tragt dazu bei, Reibungsverlus-
te in der Wertschopfungskette zu minimieren
und die Wahrscheinlichkeit zu erhéhen, dass
Innovationen auch nach der Erzeugertatigkeit
Mehrwert schaffen.

Blick in die Zukunft:

Strategische Fragen fiir

die Lebensmittelindustrie

Angesichts der fortschreitenden Entwicklung

der Landwirtschaft steht die Lebensmittelindust-

rie vor einer Reihe strategischer Fragen:

¢ Wie eng sollten wir Daten aus der Primarpro-
duktion in unsere Betriebsablaufe integrieren?

¢ Sind unsere Planungs- und Logistiksysteme auf
detailliertere und dynamischere Inputdaten
vorbereitet?

e Betrachten wir landwirtschaftliche Innova-
tionen als Randerscheinung oder als strategi-
schen Vorteil?

Agrartechnologie

e Wo bietet die Zusammenarbeit entlang der
Wertschopfungskette einen hoéheren Mehr-
wert als traditionelle Beschaffungsmodelle?
Einfache Antworten gibt es nicht, doch diese
Fragen zu ignorieren, birgt zunehmend Risiken.

Fazit

Lebensmittelverarbeitung und -sicherheit stehen
seit Langem im Mittelpunkt industrieller Innova-
tionen. Heute er6ffnet sich jedoch ein neues Feld
in der vorgelagerten Wertschopfungskette. Die
Landwirtschaft wandelt sich zu einem datenrei-
chen, technologiegetriebenen Produktionsum-
feld mit direkten Folgen fur Verarbeiter. Unter-
nehmen, die sich friihzeitig — technisch, orga-
nisatorisch und strategisch — engagieren, sind
besser aufgestellt, um Risiken zu managen, die
Effizienz zu steigern und den sich wandelnden
Markt- und Regulierungsanforderungen gerecht
zu werden. Im Zuge dieses Wandels gewinnen
Fragen der Wertverteilung und der Rollen inner-
halb der Wertschopfungskette zunehmend an
Bedeutung, insbesondere da die Vorteile verbes-
serter Vorhersagbarkeit und Konsistenz tiber die
Ebene der landwirtschaftlichen Betriebe hinaus-
reichen. Das Verstandnis der zukUnftigen Ent-
wicklungen in der Landwirtschaft lenkt daher
nicht von der Lebensmittelverarbeitung ab, son-
dern ist eine Voraussetzung fur die langfristige
Wettbewerbsfahigkeit.
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Pulvertechnologie

Kleinportionierte
Pulverprodukte als
Werttreiber

Warum die Verpackungseignung bereits im Mischprozess entschieden wird

Autor: Prof. Rainer Barnekow, Technische Hochschule Ostwestfalen-Lippe

leinverpackungen  wie  Sticks,
Sachets oder Kapseln bieten der
Lebensmittelindustrie  erhebliche
wirtschaftliche Vorteile, stellen
jedoch hohe Anforderungen an Produkt und
Prozess. Insbesondere pulverférmige Produkte
zeigen haufig Defizite in ihrer Verpackungseig-
nung. Der Beitrag zeigt, warum diese Heraus-
forderungen haufig bereits im Mischprozess
entstehen und weshalb klassische Mischtech-
nologien zunehmend an ihre Grenzen stoBen.

Einleitung: Wirtschaftlicher
Druck trifft auf physikalische
Realitat

Kleinportionierte  Verpackungseinheiten haben
sich in vielen Segmenten der Lebensmittelindus-
trie als bevorzugtes Format etabliert. Sie sind
nicht nur praktisch fur den Verbraucher, sondern
ermdglichen Herstellern auch eine signifikant

hohere Wertschépfung pro Kilogramm Produkt.
Dieser 6konomische Vorteil lasst sich jedoch nur
realisieren, wenn die Verpackung mit hohen Takt-
raten stabil und reproduzierbar erfolgt.

Genau an dieser Stelle zeigt sich ein grund-
legendes Spannungsfeld: Wahrend Verpackungs-
maschinen auf maximale Geschwindigkeit und
Prazision ausgelegt sind, weisen viele Pulverpro-
dukte Eigenschaften auf, die diesen Anforderun-
gen entgegenstehen. Hohe Staubanteile, Ent-
mischungseffekte, schwankende Schuttdichten
und unzureichende FlieBeigenschaften fuhren zu
instabilen Prozessen, erhéhtem Ausschuss und
letztlich zu wirtschaftlichen Verlusten.

Pulververhalten als
limitierender Faktor

Die Ursachen fur eine unzureichende Verpack-
barkeit liegen selten ausschlieBlich in der Abfill-
technik. Vielmehr handelt es sich um ein kom-

, Lemgo, rainer.barnekow@th-owl.de

plexes Zusammenspiel materialwissenschaft-
licher und prozesstechnischer Faktoren. Pulver
sind keine idealen Feststoffe, sondern verhalten
sich je nach Zusammensetzung, Dispersionsgrad
und Schittguthistorie unterschiedlich.

Feine Partikelanteile erhdhen die Kohéasion
und begunstigen Staubbildung, wahrend gleich-
zeitig die Neigung zur Entmischung steigt, sobald
unterschiedliche PartikelgroBen oder -dichten vor-
liegen. Hinzu kommt, dass viele Lebensmittelpul-
ver hygroskopisch sind oder Fettanteile enthalten,
was die FlieBeigenschaften zusatzlich verschlech-
tert. In der Konsequenz wird die Dosierung bei
hohen Taktzahlen ungenau oder instabil.

Der unterschatzte Schliissel-
prozess: Mischen

Ein entscheidender, jedoch haufig unterschatz-
ter Prozessschritt ist das Mischen. In der Praxis
liegt der Fokus nahezu ausschlieBlich auf der



Mit dem amixon® KoneSlid® Mischer lassen sich Pulver in Sekun-
denschnelle mischen und restlos austragen.

Mischglte im Sinne einer homogenen Vertei-
lung der Komponenten. Parameter wie thermi-
sche Belastung, mechanische Beanspruchung
oder Staubgenerierung werden dagegen oft nur
am Rande betrachtet.

Gerade hier werden jedoch die Weichen fur
die spatere Verpackungseignung gestellt. Inten-
sive Mischprozesse koénnen zu Partikelabrieb
fuhren, wodurch der Feinanteil signifikant steigt.
Gleichzeitig erzeugen hohe Scherkrafte und lan-
ge Mischzeiten eine unerwinschte Erwdrmung
und elektrostatische Aufladung des Produkts.
Die Erwarmung ist insbesondere bei fetthaltigen
oder temperaturempfindlichen Komponenten
kritisch, da es zu partiell klebrigen Oberflachen

Pulvertechnologie

Alle Mischgiiter werden zugleich bewegt. Jede
Partikel bewegt sich relativ zu den Nachbarpar-
tikeln. lhre Verteilung ist das Resultat einer to-
traumfreien Zufallsbewegung.

Kegelverschlusssysteme koénnen die Produkte

kommen kann. Das Resultat sind Pulver mit stark
veranderten FlieBeigenschaften und erhohter
Neigung zur Briickenbildung.

Viele etablierte Mischsysteme, die Uber
Jahrzehnte hinweg zuverldssig eingesetzt
wurden, stoBen unter diesen Anforderungen
zunehmend an ihre Grenzen. Klassische Inten-
sivmischer oder schnelllaufende Systeme sind
haufig nicht darauf ausgelegt, die Balance
zwischen ausreichender Durchmischung und
minimaler Partikeldegradation zu gewahrleis-
ten. Insbesondere bei modernen Rezepturen
mit funktionellen Zusatzstoffen, Proteinen
oder sensiblen Mikrondhrstoffen zeigen sich
diese Limitationen deutlich.

wahlweise schnell oder langsam austragen. Sie
kénnen sogar als Dosiersystem fungieren.

Von der Mischgiite
zur Prozessgiite
Die Betrachtung des Mischprozesses muss daher
erweitert werden. Neben der reinen Homogeni-
tat rlcken zusatzliche Qualitatsparameter in den
Fokus: Partikelintegritat, Temperaturprofil, Staub-
entwicklung und resultierende Schittguteigen-
schaften. Entscheidend ist nicht nur, ob ein Pro-
dukt gut gemischt ist, sondern ob es sich anschlie-
Bend stabil fordern, dosieren und verpacken lasst.
Ein Umdenken hin zu einer ganzheitlichen
Prozessbetrachtung ist erforderlich. Ziel ist ein
Pulver, das nicht nur den ernahrungsphysiolo-
gischen und sensorischen Anforderungen ent-
spricht, sondern auch definierte physikalische
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Effiziente Durchmischung ohne Schidigung bruchempfindlicher Bestandteile

Eigenschaften aufweist. Dazu zahlen eine enge
Schuttdichteverteilung, reproduzierbare FlieBfa-
higkeit und eine geringe Staubneigung.

Ansatze fiir eine verbesserte
Verpackbarkeit
Moderne Entwicklungen im Bereich der Misch-
technik setzen genau an diesem Punkt an. Gefragt
sind heute Mischapparate, die eine hohe Flexibili-
tat hinsichtlich Fullgrad, ChargengréBe und Pro-
dukteigenschaften bieten. Dadurch lassen sich
unterschiedlichste Rezepturen und Schittguter
prozesssicher verarbeiten, ohne Kompromisse bei
Homogenitat oder Wirtschaftlichkeit eingehen zu
mussen. Die Wahl des geeigneten Mischsystems
wird damit zunehmend zu einem entscheiden-
den Faktor flr die gesamte Prozesskette.
Klassische Behaltermischer wie V-Mischer,
Doppelkonusmischer oder Tumbler eignen sich
fur viele Mischaufgaben, stoBen jedoch bei sehr
empfindlichen Produkten héufig an ihre Gren-
zen. Da die Homogenisierung Uberwiegend
durch das wiederholte Umwaélzen des Schiitt-
guts erfolgt, sind die erreichbare Mischintensitat
und die Schonung des Produkts oft gegenlaufige
Anforderungen. Moderne Rotationsmischer mit
fest im Behalter angeordneten Mischelementen
verfolgen daher einen anderen Ansatz. Durch

Lindor Mischer L 3000

eine gezielte Umlenkung und Fuhrung der Pro-
duktstréme wahrend der Behalterrotation wird
eine intensive dreidimensionale Durchmischung
erreicht, ohne dass hohe Scherkréfte erforder-
lich sind. Dadurch kénnen selbst empfindliche
Pulver, Agglomerate sowie Tee- und Gewdlrz-
mischungen homogenisiert werden, wahrend
Partikelstruktur und Produkteigenschaften weit-
gehend erhalten bleiben. Die resultierenden
Schittguteigenschaften schaffen guinstige Vor-
aussetzungen fUr eine stabile Dosierung und
Verpackung in nachfolgenden Prozessschritten.

Fur besonders empfindliche Pulver und
Rezepturen mit hohen Anforderungen an den
Erhalt der Partikelstruktur kommen moderne
vertikale Einwellenmischer mit sinconcaven
Mischwerkzeugen und nahezu entmischungs-
freiem Austrag zum Einsatz. Durch die lang-
same, dreidimensionale Umlagerung des
Schittguts wird eine hohe Homogenitét bei
gleichzeitig geringer mechanischer Beanspru-
chung erreicht. Die Homogenisierung erfolgt
Uberwiegend durch die gezielte Fiihrung der
Produktstrome und weniger durch intensive
Scherkrafte. Dadurch lassen sich Partikelab-
rieb, Staubentwicklung und Strukturveran-
derungen deutlich reduzieren. Besonders bei
fragilen Produkten wie Instantgetranken, Nah-
rungserganzungsmitteln oder agglomerierten
Pulvern kénnen die fur die spatere Dosierung
und Verpackung wichtigen FlieB- und Schutt-
guteigenschaften erhalten werden. Der nahe-
zu entmischungsfreie Austrag stellt sicher,

dass die im Mischprozess erzielte Produktqua-
litdt auch in den nachfolgenden Prozessschrit-
ten erhalten bleibt und stabile Hochleistungs-
Abfllprozesse ermdglicht werden.

Parallel dazu riickt das gezielte Partikelde-
sign starker in den Fokus. Durch vorgeschal-
tete Agglomerations- oder Granulationsschrit-
te lassen sich definierte Partikelstrukturen
erzeugen, die sowoh! die FlieBeigenschaften
als auch die Dosierbarkeit verbessern. Ent-
scheidend ist dabei die enge Verzahnung von
Rezepturentwicklung, Mischtechnik und Ver-
packungsprozess.

Fazit

Die erfolgreiche Vermarktung kleinportio-
nierter Pulverprodukte erfordert mehr als leis-
tungsfahige Verpackungsanlagen. Die Grund-
lage fur stabile Hochleistungsprozesse wird
bereits deutlich friiher im Herstellungsprozess
gelegt —insbesondere beim Mischen. Wer hier
ausschlieBlich auf Mischgute im klassischen
Sinne fokussiert, riskiert gravierende Nachteile
in der nachgelagerten Verarbeitung.
Zukunftig wird sich die Wettbewerbs-
fahigkeit zunehmend daran entscheiden,
inwieweit es gelingt, Pulver gezielt fur die
Anforderungen moderner Hochgeschwindig-
keitsverpackung auszulegen. Der Mischpro-
zess nimmt dabei eine zentrale Schlusselrolle
ein — nicht nur als Schritt der Homogenisie-
rung, sondern als entscheidender Hebel fur
die gesamte Prozess- und Produktqualitat.



Die

Protein-
wende

Warum alternative Proteine keine Frage des Lifestyles sind — sondern der Notwendigkeit

Autor: Godo Rében, Unternehmensberater, Keynote Speaker und Mitglied mehrerer Aufsichts- und Beirdte

in der Lebensmittelbranche

s war 2010, als wir bei der
Rugenwalder Mihle anfingen,
das Undenkbare zu denken:

eine Traditionsmarke fur Fleisch
und Wurst, die ihre Zukunft in pflanzli-
chen Alternativen sucht. Die Reaktionen
damals reichten von Belustigung bis zu
offenem Widerstand. Heute, 15 Jahre
spater, macht die Rugenwalder Miuhle
Uber 50 Prozent ihres Umsatzes mit vege-
tarischen und veganen Produkten — und
ist damit zur groBten pflanzlichen Marke
Europas geworden. Was wie eine Unter-
nehmensgeschichte klingt, ist in Wahr-
heit eine Blaupause. Fir eine Transforma-

tion, die die gesamte Lebensmittelbran-
che vor sich hat.

Dieser Artikel fasst die wesentli-
chen Thesen meines Vortragszusammen.
Er richtet sich an alle, die in der Food-
Industrie Verantwortung tragen — und
verstehen wollen, warum der Wandel
zu pflanzlichen Proteinen kein Trend ist,
sondern strukturelle Notwendigkeit.

Drei unlosbare Probleme -
ein notwendiger Ausweg
Lassen Sie mich direkt beginnen: Alle
Unternehmen, die heute tierische Pro-
dukte im Sortiment fuhren, haben drei

strukturelle Probleme, die sie nicht ein-
fach wegdiskutieren kdnnen.

Das erste ist die Massentierhaltung.
Weltweit werden 150 Milliarden Tiere pro
Jahr getdtet und gegessen. Die Haltungsbe-
dingungen sind durch soziale Medien dau-
erhaft im 6ffentlichen Bewusstsein — es gibt
kein Zurtck in eine Zeit, in der Verbraucher
das ausblenden konnten. Dazu kommt: Die
extensive Vermischung von Nutztieren und
Wildtieren ist ein Ndhrboden fur Zoonosen.
Der hohe Antibiotikaeinsatz erhéht das Risi-
ko von Resistenzen. Das sind keine Randthe-
men von Aktivisten — das sind gesundheits-
politische Realitaten.



— 22

Vegan / Vegetarisch

Das zweite Problem ist der Klimawan-
del. Fleisch- und Fischkonsum sind heute
die wesentlichen Treiber von Treibhaus-
gasemissionen — noch vor dem gesam-
ten Verkehrssektor. Bis 2050 wirden wir,
wenn wir so weitermachen wie bisher,
doppelt so viele Tiere halten muUssen wie
heute. Das ist weder dkologisch noch res-
sourcenpolitisch denkbar. Vegetarische
und pflanzliche Lebensmittel sind in dieser
Logik keine Frage der Ideologie. Sie sind
— wie erneuerbare Energien oder Elektro-
mobilitat — eine gesellschaftliche Pflicht.

Das dritte Problem ist die globa-
le  Bevolkerungsentwicklung.  Stephen
Emmott hat in seinem Werk "Zehn Mil-
liarden" eindrucksvoll beschrieben, was
uns bevorsteht: Bis 2050 werden 9 bis 10
Milliarden Menschen auf der Erde leben.
Der Bedarf an Lebensmitteln wird sich ver-
doppeln. Es ist schlicht unmoglich, so viele
Menschen so zu erndhren wie wir heute —
mit dem gleichen Anteil an tierischen Pro-
teinen. Die Erndhrungsbranche wird Ant-
worten finden missen. Die Frage ist nicht
ob — sondern wann, und wer.

Kein Verzicht — bessere
Produkte

An dieser Stelle mdchte ich einen Irrtum
ausraumen, der sich hartnackig halt: Die
Antwort auf diese Herausforderungen ist
nicht Verzicht. Verzicht hat noch nie als
gesellschaftliches  Transformationspro-
gramm funktioniert.

In der Energiewende hat man nicht
“Licht aus!" gerufen — man hat Wind, Son-
ne und Wasser entwickelt, die Kohle und
Atom erganzen. In der Mobilitdtswende
hat man nicht "Bus und Bahn!" gefordert
—man hat Elektro- und Wasserstoffantriebe
entwickelt, die Diesel und Benzin schrittwei-
se ersetzen. Die Agrarwende funktioniert
genauso: Nicht "Veggie-Day!", sondern
pflanzliche Proteine, die tierische ergdanzen
—und langfristig groBteils ersetzen.

Das ist entscheidend, weil es den
Kern des Geschaftsmodells beriihrt: Uber
80 Prozent der Vegetarier und Flexita-
rier moégen den Geschmack von Fleisch
und Wurst. Sie verzichten nicht, weil sie
Fleisch nicht mogen — sie verzichten, weil
sie Massentierhaltung, Klimafolgen und
Gesundheitsbedenken nicht langer ver-
dréangen kénnen. Wer ihnen also ein Pro-
dukt anbietet, das genauso gut schmeckt,
das gleiche Esserlebnis erzeugt — und
dabei diese drei Probleme nicht hat, der
gewinnt. Nicht den Veganer. Den Flexita-

rier. Und das sind in Deutschland 46 Mil-
lionen Menschen.

Was die Riigenwalder Miihle
lehrt: Disruption von innen
Die Rugenwalder Muhle war 2013 eine star-
ke, etablierte Marke, klare Positionierung,
treue Kundschaft. Was viele vergessen:
Genau das war die groBte Gefahr. Starke
Marken haben die Tendenz, sich gegen Ver-
anderung zu immunisieren. Die Versuchung,
das Bestehende zu schutzen, ist dort am
starksten, wo es noch gut lauft.

Der Transformationsprozess bei Rigen-
walder war alles andere als reibungslos. Der
Widerstand war intern so groB wie extern.
Vertrieb wollte keine Ressourcen auf ein
Nischenprodukt verschwenden. Produktion
zweifelte, ob sich die Qualitat halten lasst.
Das Management beflrchtete Kannibalisie-
rung der Kernmarke. Und der Handel? Zeig-
te zunachst wenig Interesse. Heute sieht
man das Ergebnis: Gber 50 Prozent Umsatz-
anteil vegetarisch/vegan. Eine neue Kate-
gorie im Lebensmitteleinzelhandel, in allen
Vertriebskanalen vertreten.

Die Lehre daraus ist nicht, dass alle
Unternehmen einfach ihr Sortiment umbau-
en sollen. Die Lehre ist: Disruption, die nicht
von innen angetrieben wird, kommt von
auBen. Und wer wartet, bis der AuBendruck
groB3 genug ist, hat in der Regel die besten
Jahre der Transformation verschlafen.

Die drei groBen

Wenden und die Paralle-

len zur Food-Branche

Unsere Gesellschaft wird von drei tiefgreifen-
den Transformationen begleitet: der Energie-
wende, der Mobilitatswende und der Agrar-
wende. Alle drei folgen demselben Muster
—und alle drei werden die Unternehmen, die
sie verschlafen, aus dem Markt dréangen.

Stephan Kolle, Griinder der Kreativagen-
tur Kolle Rebbe, hat es treffend formuliert:
"Die Epoche, in der wir leben, unterliegt
einem extremen Wandel: 30 Prozent von
den Unternehmen, die heute groB sind, wird
es in zehn Jahren nicht mehr geben." Das
ist keine Drohung — das ist eine statistisch
belegbare Beobachtung aus der Wirtschafts-
geschichte. Kodak, Nokia, Blockbuster — sie
alle haben Disruption aus der Distanz beob-
achtet, anstatt sie aktiv zu gestalten.

In der Food-Industrie erleben wir gera-
de, wie die Molkereibranche neu erfunden
wird. Wie die Wurstbranche neu erfunden
wird. Die Unternehmen, die jetzt die richti-
gen Weichen stellen — nicht als PR-MaBnah-

me, sondern als strategische Kernentschei-
dung — werden die Gewinner dieser Trans-
formation sein.

Der Konsument hat sich
langst entschieden

Ein oft gehorter Einwand in Management-
runden lautet: "Unsere Kunden wollen
das gar nicht." Ich hore ihn regelmaBig —
und ich widerspreche ihm regelmaBig mit
denselben Daten.

Der Wandel in der Erndhrungskultur ist
nicht mehr zu Ubersehen. Stars und Mei-
nungsfuhrer spielen dabei eine Rolle, die man
nicht unterschatzen sollte — nicht weil Cele-
brities Trends setzen, sondern weil sie gesell-
schaftliche Akzeptanz signalisieren. Brad Pitt,
Beyoncé, Lewis Hamilton, Mike Tyson, Kate
Winslet, Billie Eilish — die Liste prominenter
Menschen, die sich fir einen pflanzenbeton-
ten Lebensstil entschieden haben, ist lang. In
Deutschland hat das ebenfalls langst Einzug
in den Mainstream gehalten.

Das andert nichts am Kernprodukt —
aber es dndert die gesellschaftliche Rah-
mung. Pflanzliche Ernahrung ist heute
kein Symbol von Verzicht oder Randgrup-
pe mehr. Sie ist Ausdruck eines moder-
nen, informierten Lebensstils. Und genau
das schafft die kulturelle Voraussetzung
fur Massenmarktprodukte.

Der Markt: Zahlen, die Stra-
tegen ernst nehmen sollten
Lassen Sie mich ein paar Zahlen in den
Raum stellen, die das Bild scharfen:

In Deutschland gibt es heute 8 Mil-
lionen Vegetarier, 1,3 Millionen Veganer
—und 46 Millionen Flexitarier. 54 Prozent
der Bevolkerung wollen sich gestnder
und nachhaltiger erndhren. 37 Prozent
wollen weniger Fleisch essen. Ein Flnftel
der Deutschen isst mindestens einmal pro
Woche pflanzliche Fleischalternativen. 25
Prozent wollen in den kommenden Jah-
ren ihren Konsum weiter steigern.

Weltweit betrdgt der Fleisch- und
Wurst-Markt rund 1.200 Milliarden US-
Dollar. Der vegetarische und vegane
Markt lag 2024 bei rund 6 Milliarden
Dollar — mit einer Prognose von 120 Mil-
liarden Dollar bis 2040. Das entspricht
einem Wachstum auf 10 Prozent des
Fleischmarkts. Studien von AT Kearney,
Barclays und JP Morgan kommen zu
ahnlichen Einschatzungen. Das ist kein
Nischenmarkt mehr. Das ist eine der
gréBten Wachstumschancen in der glo-
balen Erndhrungswirtschaft.



Entsprechend groB ist das Interes-
se von Kapital und Konzernen. Google
hat pflanzliches Fleisch zu einem seiner
sechs globalen "Game-Changing Trends"
erklart — neben autonomem Fahren,
3D-Druck und virtueller Realitat. Eric
Schmidt, damals Google-CEO, sah darin
den "revolutionarsten Trend" der nachs-
ten Dekade.

Alternative Proteine:
Die drei Wege der Zukunft
Wenn ich von alternativen Proteinen
spreche, ich drei grundlegend
verschiedene Technologiewege, die sich
gegenseitig erganzen werden:
Pflanzenbasierte Produkte sind heute
der am weitesten entwickelte und kom-
merziell reifste Weg. Sie nutzen Rohstof-
fe wie Erbsen, Soja, Weizen oder Raps
und formen daraus Produkte, die Textur,
Geschmack und Kocheigenschaften von
Fleisch imitieren. Die Qualitat hat sich in
den vergangenen Jahren dramatisch ver-
bessert — und sie wird bis 2027/2028 ein
Niveau erreichen, bei dem die meisten
Konsumenten blind keinen wesentlichen
Unterschied mehr erkennen.
Fermentation nutzt Mikroorganismen,
um Proteine zu produzieren, die tierischen
Produkten tduschend &ahnlich sind — ins-
besondere im Bereich Kése und Milchpro-
dukte. Unternehmen wie Formo (ehemals
Better Dairy) aus Berlin arbeiten daran,
echten Mozzarella und Parmesan aus fer-
mentationsbasiertem Ké&se herzustellen,
ohne eine einzige Kuh zu benétigen.
Zellkultiviertes Fleisch — also Fleisch,
das aus tierischen Stammzellen gewach-
sen ist, ohne das Tier zu schlachten —
befindet sich noch in einer frihen kom-
merziellen Phase. Unternehmen wie
Mosa Meat (Maastricht), Upside Foods
(San Francisco) und SuperMeat (Israel)
haben das Konzept technologisch bewie-
sen. Die regulatorischen und skalendko-
nomischen Fragen sind noch nicht voll-
standig geldst — aber die Richtung ist klar.

meine

Besondere Relevanz fiir
Gemeinschaftsverpflegung
und GroBkiiche

Wer in der Gemeinschaftsverpflegung tatig
ist — ob in Betriebskantinen, Krankenhau-
sern, Pflegeeinrichtungen, Schulen oder
der Systemgastronomie — steht vor einer
besonderen Herausforderung und Chan-
ce zugleich. Die Rahmenbedingungen sind
klar: Kosteneffizienz, Skalierbarkeit und

Akzeptanz bei einem breiten, oft nicht selbst
gewahlten Publikum. Genau hier liegt der
strategische Hebel fir alternative Proteine.

Wer in einer Betriebskantine jeden
Montag ein pflanzliches Gericht auf der
Mendlinie anbietet, erreicht in einem Jahr
Millionen von Mahlzeiten — ohne dass ein
einziger Konsument bewusst eine Ernah-
rungsentscheidung getroffen hat. Das ist
die stille Macht der Gemeinschaftsver-
pflegung: Sie verandert Gewohnheiten,
ohne Uberzeugungsarbeit zu leisten. Und
sie gibt Unternehmen der AuBer-Haus-
Verpflegung die einzigartige Mdglichkeit,
Teil einer gesellschaftlichen Transforma-
tion zu sein — mit einem klaren betriebs-
wirtschaftlichen Kalkul.

Die Prognose fur 2027/2028: Alle
wichtigen pflanzlichen Produktkatego-
rien werden geschmacklich auf Augen-
héhe mit ihren tierischen Pendants sein.
Fir die GroBkuche bedeutet das: Wer bis
dahin kein fundiertes Sortiment und kein
Know-how aufgebaut hat, wird unter
Druck geraten —von Kunden, von Einkau-
fern, von Ausschreibungsanforderungen.

Was Unternehmen

jetzt tun miissen

Die zentrale Frage lautet nicht: "Soll-
ten wir uns mit alternativen Proteinen
beschaftigen?” Sie lautet: "Wie schnell
mussen wir uns damit beschaftigen — und
wie tiefgreifend?”

Meine Antwort, basierend auf 15 Jah-
ren aktiver Arbeit in diesem Segment: Die
Unternehmen, die jetzt starten, haben
noch die Moglichkeit, Marktanteile und
Markenpositionen aufzubauen, bevor der
Verdrangungswettbewerb voll einsetzt.
In drei bis finf Jahren werden die Regale
voll sein — mit Produkten, die gut schme-
cken, glnstig sind und Uberall erhaltlich.
Wer dann noch versucht, seinen Einstieg
zu rechtfertigen, wird gegen eingesesse-
ne Marken kdmpfen mussen.

Konkret empfehle

ich drei Ansatze:

Erstens: 100-Prozent-Kopien statt Kom-
promisse. Die erfolgreichsten pflanzli-
chen Produkte sind 1 zu 1 Alternativen.
Salami, Nutella, Bress, Barista,.... Sie
sind tduschend echte Kopien. Ein vege-
tarischer Schinken, der wie Schinken
schmeckt. Eine vegane Bratwurst, die wie
Bratwurst schmeckt. Wer Kompromisse
im Geschmack akzeptiert, verliert den
Flexitarier — und damit den Massenmarkt.

Vegan / Vegetarisch

Und wenn man keine 100% Kopie
macht, dann etwas ganz eigenes.

Zweitens: Ubiquitat als Ziel. Alterna-
tive Proteine mussen Uberall verfugbar
sein, wo heute tierische Produkte ange-
boten werden — LEH, Discount, Tankstel-
len, Kantinen, GroBklchen, Systemgas-
tronomie, Bahn, Fluglinien. Nischenver-
trieb ist der Feind des Massenmarkts.

Drittens: Clean Label als Differenzie-
rungsmerkmal. Die Konsumenten wol-
len keine Chemieliste auf der Rickseite.
Die technologische Entwicklung erlaubt
es zunehmend, Produkte mit weniger
Zusatzstoffen herzustellen. Wer das frih
als Positionierung besetzt, hat einen
nachhaltigen Vorteil.

Fazit: Wer iiberleben will,
muss sich verandern

Die Botschaft meiner Arbeit — in der
Beratung, auf der Blhne, in den Auf-
sichts- und Beirdten — ist immer dieselbe:
Wandel ist keine Option. Er ist die einzige
strategisch tragfahige Reaktion auf das,
was strukturell auf uns zukommt.

Die gute Nachricht: Wir stehen nicht
vor einem Zusammenbruch. Wir stehen
vor einer der groB3ten Innovationswellen,
die die Ernédhrungsbranche je erlebt hat.
Unternehmen, die die Energie dieser Wel-
le nutzen — die in Produktentwicklung,
Partnerschaften und strategische Posi-
tionierung investieren — werden gestarkt
aus dieser Dekade hervorgehen.

Die Riigenwalder Miihle
hat es bewiesen. Es ist moglich.
Und es lohnt sich.

Uber den Autor

Godo Roében ist Unternehmensbe-

rater, Keynote Speaker und Mitglied
mehrerer Aufsichts- und Beirdte in der
Lebensmittelbranche. Unter der Mar-
ke Food | Neu | Denken begleitet er
Unternehmen bei der strategischen
Transformation in Richtung alternati-

ve Proteine. Von 2010 bis 2020 ver-
antwortete er den Aufbau der pflanz-
lichen Sparte der Rugenwalder Muh-
le zur groBten Veggiemarke Europas.
Heute hélt er Mandate u.a. bei Lidl
Deutschland, REWE Group, Privatmol-
kerei Bauer, Planted, Billie Green, Pro-
ject Eaden und Follow Food.
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Erniihrung 2050

20 Jahre Visionen:
Wie sehen unsere
Lebensmittel

2050 aus?

Warum die Zukunft der Erndhrung
nicht aus Trends entsteht — sondern aus Visionen

Autorin: Dr. Dorotea Pein,

Director Technology & Innovation, Stern-Wywiol Gruppe

ie Lebensmittelindustrie befindet
sich in einer Phase tiefgreifen-
der Veranderungen. Kaum eine
Branche wird derzeit so stark
von  gesellschaftlichen, technologischen,
Okologischen und wirtschaftlichen Entwick-
lungen beeinflusst wie die Ernahrungswirt-
schaft. Neue Erndhrungsformen entstehen,
digitale Technologien verdndern Wertschép-
fungsketten, Nachhaltigkeitsanforderungen
verscharfen sich und Verbraucher erwar-
ten zunehmend individuelle Lésungen fir
Gesundheit, Genuss und Lebensqualitat.

Gleichzeitig erleben wir eine Flut an
Informationen. Marktstudien, Trendbe-
richte, Consumer Insights, kunstliche Intel-
ligenz und Echtzeitdaten liefern standig
neue Erkenntnisse. Die entscheidende Fra-
ge lautet aber nicht, wie viele Informatio-
nen wir besitzen. Die entscheidende Frage
lautet, was wir daraus machen.

Auf dem FoodRegio Trendtag 2026
stand deshalb nicht die Frage nach dem
nachsten Produkttrend im Mittelpunkt,
sondern eine wesentlich grundlegendere
Uberlegung: Wie entstehen eigentlich Visi-
onen? Und welche Rolle spielen sie fur die
Zukunft unserer Ernahrung?

Zwischen Claims, Hypes und
echter Zukunftsgestaltung
Wer heute durch den Lebensmittelein-
zelhandel geht, begegnet einer Vielzahl
neuer Botschaften. Produkte werben mit
Aussagen wie ,High Protein”, ,Ohne
Zuckerzusatz”, ,Nachhaltig produziert”
oder ,Clean Label”. Diese Claims spiegeln
verdnderte Verbraucherbedurfnisse wider
und zeigen, welche Themen aktuell rele-
vant sind. Sie sind wichtige Marktsignale,
verdndern aber kein Ernahrungssystem.
Ahnlich verhalt es sich mit kurzfristigen
Hypes, neuen Geschmacksrichtungen oder
limitierten Editionen.

Die meisten NeueinfUhrungen dieser
Art bedienen aktuelle Trends und optimie-
ren damit die Gegenwart, sie konzentrie-
ren sich aber nur im Ausnahmefall auf die
Zukunft. Die eigentliche Herausforderung
ist, aktiv das Ernahrungssystem von mor-
gen zu gestalten und damit relevant zu
bleiben. Durch Interpretation der diversen
Informationen lassen sich Zusammenhan-
ge erkennen und Entwicklungen in einen
groBeren Kontext einordnen. Auf diese
Weise entsteht die Grundlage fur strategi-
sche Zukunftsbilder.

WE FUTURE FOOD
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Fiinf Krifte, die unsere
Erndhrung bis 2050
verdandern werden

Wenn wir Uber die Zukunft der Ernahrung
sprechen, lohnt es sich, zunachst einen
Schritt zurlickzugehen. Die Frage lautet
nicht, welche Produkte im Jahr 2050 in
den Supermarktregalen stehen werden. Die
eigentliche Frage ist: Welche gesellschaftli-
chen, technologischen und wirtschaftlichen
Entwicklungen verandern die Bedurfnisse
der Menschen so grundlegend, dass daraus
neue Ernahrungssysteme entstehen? Genau
hier setzen Megatrends an. Sie wirken Uber
Jahrzehnte,
und beeinflussen nahezu alle Lebensberei-
che. Funf Treiber sind dabei ausschlagge-
bend:

Uberschreiten Landergrenzen

1. Nachhaltigkeit wird zum Fundament
des Erndhrungssystems
Noch vor wenigen Jahren wurde Nach-
haltigkeit haufig als zusatzlicher Produkt-
nutzen betrachtet. Heute entwickelt sie
sich zunehmend zu einer grundlegenden
Voraussetzung wirtschaftlichen Handelns.
Die Grunde dafir sind vielfaltig. Der Kli-
mawandel beeinflusst bereits heute die



Verfugbarkeit landwirtschaftlicher Roh-
stoffe. Gleichzeitig wachst die Weltbevol-
kerung weiter und damit auch der Bedarf
an hochwertigen Nahrungsmitteln. Fur die
Lebensmittelwirtschaft entsteht dadurch
ein tiefgreifender Perspektivwechsel. Die
effiziente Herstellung der Produkte riickt in
den Hintergrund. Die zentrale Frage lautet,
wie Erndhrungssysteme langfristig stabil,
ressourcenschonend und resilient gestaltet
werden kénnen.

Diese veranderte Perspektive erklart
das steigende Interesse an alternativen
Proteinquellen, regenerativer Landwirt-
schaft und zirkularen Wertschépfungsmo-
dellen. Nachhaltigkeit wandelt sich damit
von der reinen Marketingbotschaft zum
strategischen Prinzip, das Produktentwick-
lung, Rohstoffbeschaffung und Unterneh-
mensfuhrung gleichermaBen beeinflusst.
Die Lebensmittelindustrie steht somit vor
der Aufgabe, einen Beitrag zu einem nach-
haltigeren Erndhrungssystem insgesamt zu
leisten.

2. Technologie verandert nicht nur Pro-

zesse, sondern Erwartungen
Parallel dazu erleben wir eine technolo-
gische Entwicklungsgeschwindigkeit, die
selbst erfahrene Branchenexperten Uber-
rascht. Kinstliche Intelligenz, Biotechnolo-
gie, Robotik und digitale Vernetzung veran-
dern bereits heute zahlreiche Bereiche der
Lebensmittelwirtschaft. Diese Technolo-
gien verandern aber auch die Erwartungen
der Verbraucher. Konsumenten gewthnen
sich zunehmend an personalisierte digi-
tale Dienstleistungen und maBgeschnei-
derte Loésungen. Entsprechend entstehen
schon jetzt erste Konzepte fur Kl-gestutz-
te Erndhrungsempfehlungen, datenbasierte
Gesundheitsanalysen und personalisierte
Lebensmittel.

Gleichzeitig ero6ffnet die moderne Bio-
technologie vollig neue Moglichkeiten bei
der Herstellung von Proteinen, funktio-
nellen Inhaltsstoffen oder Rohstoffen mit
verbesserten Eigenschaften. Die zentrale
Erkenntnis lautet daher: Technologie ver-
andert nicht nur die Art und Weise, wie
Lebensmittel produziert werden. Sie ver-
andert auch die Definition dessen, was
Verbraucher kinftig von Lebensmitteln
erwarten.

3. Der demografische Wandel schafft
neue Erndhrungsrealititen

Neben Nachhaltigkeit und Technologie sind

es vor allem gesellschaftliche Veranderun-

gen, die den Lebensmittelmarkt pragen
werden: Die Weltbevolkerung wachst wei-
ter, wahrend viele Industrieldnder gleichzei-
tig alternde Gesellschaften erleben. Hinzu
kommen Urbanisierung, zunehmende kul-
turelle Vielfalt sowie veranderte Haushalts-
strukturen. Immer mehr Menschen leben
allein, Familienmodelle werden vielfaltiger
und Lebensstile individueller.

Diese Entwicklungen wirken unmittel-
bar auf das Ernahrungsverhalten: In urba-
nen Lebensrdumen steigt die Nachfrage
nach flexiblen Ernahrungslosungen. Gleich-
zeitig gewinnen Themen wie Healthy Aging
und Longevity an Bedeutung. Erndhrung
wird zunehmend als Instrument verstanden,
um Gesundheit, Leistungsfahigkeit und
Lebensqualitat moglichst lange zu erhalten.
Die Herausforderung fir die Lebensmittel-
industrie besteht darin, diese sehr unter-
schiedlichen Bedurfnisse gleichzeitig zu
adressieren. Wéahrend die eine Zielgruppe
nach maximaler Convenience sucht, erwar-
tet eine andere hochfunktionelle Produkte
zur UnterstUtzung des gesunden Alterns.

4. Resilienz wird wichtiger als maximale
Effizienz

Ein weiterer Megatrend zeigt sich in der
zunehmenden wirtschaftlichen und politi-
schen Unsicherheit. Die vergangenen Jah-
re haben deutlich gemacht, wie verletzlich
globale Lieferketten sein kénnen. Pande-
mie, geopolitische Konflikte und Handels-
beschrankungen haben Unternehmen welt-
weit vor neue Herausforderungen gestellt.
Versorgungssicherheit muss neu gedacht
werden, Rohstoffquellen diversifiziert, Lie-
ferketten robuster und Produktionssyste-
me flexibler werden. Gleichzeitig erwar-
ten Verbraucher weiterhin erschwingliche
Produkte. Die zukUnftige Herausforderung
besteht deshalb darin, Nachhaltigkeit, Ver-
sorgungssicherheit und Wirtschaftlichkeit
miteinander zu vereinbaren — ein Balance-
akt, der die Branche Uber viele Jahre beglei-
ten wird.

5. Ernahrung entwickelt sich zum

Gesundheitsmanagement
Besonders deutlich zeigt sich der Wandel
im Bereich Gesundheit: In vielen Landern
steigen die Kosten der Gesundheitssys-
teme kontinuierlich. Gleichzeitig wachst
das Bewusstsein der Verbraucher fur Pra-
vention und einen gesundheitsférdernden
Lebensstil. Ernahrung wird zunehmend als
aktiver Bestandteil der Gesundheitsvorsor-
ge verstanden.

Erniihrung 2050

Damit verandern sich auch die AnsprU-
che an Lebensmittel. Konsumenten erwar-
ten neben Sattigung oder Genuss einen
konkreten funktionellen Nutzen. Themen
wie Darmgesundheit, mentale Leistungsfa-
higkeit, Blutzuckermanagement oder Healt-
hy Aging gewinnen an Bedeutung. Dabei
ermoglichen wissenschaftliche Fortschritte
und digitale Technologien immer préazisere
Gesundheitsanalysen. Vor diesem Hinter-
grund werden Lebensmittel starker auf die
spezifischen Bedurfnisse einzelner Perso-
nen oder Personengruppen zugeschnitten
sein. Damit nahert sich die Lebensmittel-
branche zunehmend Bereichen an, die bis-
lang eher der Gesundheitswirtschaft zuge-
rechnet wurden.

Von Megatrends zu Visionen
Megatrends liefern keine fertigen Antwor-
ten darauf, welche Produkte erfolgreich
sein werden oder welche Technologien sich
durchsetzen. Sie zeigen vielmehr die Krafte
auf, die unsere Gesellschaft langfristig ver-
andern. Genau deshalb sind sie das Roh-
material fur Visionen. Wer Zukunft gestal-
ten mochte, darf seine Vision allerdings
nicht an konkrete Produkte koppeln. Die
entscheidende Aufgabe von Unternehmen
besteht vielmehr darin, hinter den Trends
die langfristigen Bedurfnisse zu erkennen
und daraus Zukunftsbilder zu entwickeln.

Plant-based als Beispiel einer
gelebten Zukunftsvision

Wie aus Megatrends konkrete Innovati-
onsstrategien entstehen kénnen, zeigt der
Markt fur pflanzenbasierte Lebensmittel.
Kaum ein Bereich der Lebensmittelindust-
rie wurde in den vergangenen zehn Jahren
intensiver diskutiert, kritischer hinterfragt
und gleichzeitig technologisch starker wei-
terentwickelt.

Die Stern-Wywiol Gruppe begann vor
mehr als einem Jahrzehnt, sich intensiver
mit pflanzlichen Proteinen zu beschafti-
gen. Die groBen Einfihrungen internatio-
naler Marken lagen noch in der Zukunft,
Investoren hatten das Thema noch nicht
entdeckt und der Begriff ,Plant-based”
war auBerhalb von Fachkreisen weitge-
hend unbekannt. Dennoch waren bereits
damals mehrere Entwicklungen sichtbar,
die auf einen langfristigen Wandel hindeu-
teten. Dazu gehorte einerseits die Progno-
se zur wachsenden Weltbevodlkerung und
andererseits die limitierten Bedingungen
fur tierische Proteine — sowohl in Bezug
auf die verfugbaren Flachen als auch auf
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die Okologischen Auswirkungen. Parallel
dazu verdnderte sich das Bewusstsein der
Verbraucher, die sich zunehmend mit den
Auswirkungen ihrer Erndhrung auf Umwelt
und Gesundheit auseinandersetzten. Nicht
zu vergessen: Neue Technologien eréffne-
ten Moglichkeiten, pflanzliche Rohstoffe
funktionell aufzubereiten und sensorisch
attraktive Produkte zu entwickeln.

Betrachtet man diese Entwicklungen
gemeinsam, ergibt sich ein klares Bild: Pflanz-
liche Proteine wirden langfristig eine wichti-
ge Rolle in der Ernahrung der Zukunft spielen.
Die Vision entstand somit nicht aus einem
Produktkonzept, sondern aus der Interpreta-
tion langfristiger Entwicklungen — den Mega-
trends.

Das Beispiel zeigt, wie mehrere Mega-
trends gleichzeitig wirken und sich gegensei-
tig verstarken. Der Nachhaltigkeitstrend riick-
te Fragen nach Ressourcenverbrauch, Klima-
wirkung und zukUnftiger Ernahrungssicher-
heit in den Mittelpunkt. Der Gesundheits-
trend verstarkte das Interesse an bewusster
Erndhrung und alternativen Proteinquellen.
Und durch verdnderte gesellschaftliche Wer-
te suchten Konsumenten vermehrt nach
Moglichkeiten, Genuss, Gesundheit und
Verantwortung miteinander zu verbinden.
Fur Verbraucher entstand daraus ein neues
Bedurfnis: Sie wollten ihre Erndhrungsent-
scheidungen starker mit ihren personlichen
Uberzeugungen in Einklang bringen, ohne
dabei auf Geschmack, Komfort oder Genuss
verzichten zu mussen. Dieses Bedurfnis ist
deutlich langlebiger als einzelne Produktkate-
gorien. Genau deshalb erwies sich das Thema
als strategisch relevant.

Von einer Idee zu einer
eigenstindigen Marke
Innerhalb der Stern-Wywiol Gruppe wur-
den pflanzenbasierte Proteine zundachst
als strategisches Zukunftsfeld betrachtet.
2020 erfolgte dann die Ausgrindung von
Planteneers als eigenstandiges Unterneh-
men mit klarem Fokus auf pflanzenbasier-
te Lebensmittelkonzepte und alternative
Proteinlésungen. Dieser Schritt war weit
mehr als eine organisatorische Entschei-
dung. Er war Ausdruck der Uberzeugung,
dass pflanzenbasierte Erndhrung kein
kurzfristiger Trend, sondern ein langfris-
tiger Bestandteil zukUnftiger Erndhrungs-
systeme sein wirde.

Planteneers konnte dabei auf die jahr-
zehntelange Erfahrung der Stern-Wywiol
Gruppe in den Bereichen Lebensmittel-
technologie, Rohstoffentwicklung und
Prozess-Know-how aufbauen. Die Kom-
bination aus technologischer Kompetenz
und strategischer Zukunftsorientierung
erwies sich als wichtiger Erfolgsfaktor.

Die Vision blieb -
die Produkte

veranderten sich
Besonders interessant ist die Entwicklung
der vergangenen Jahre. Wahrend zahlrei-
che Marktbeobachter die Diskussion hau-
fig auf Absatzentwicklungen einzelner Pro-
duktsegmente reduzieren, zeigt sich aus
Innovationsperspektive ein anderes Bild.
Die ursprlngliche Vision hat sich kaum ver-
andert. Die Uberzeugung, dass pflanzliche
Proteine eine wichtige Rolle in der Erndh-
rung der Zukunft spielen werden, besitzt
heute mindestens dieselbe Relevanz wie
vor zehn Jahren. Verdndert haben sich hin-
gegen die technologischen Moglichkeiten:
Die verflgbaren Rohstoffe sind vielfaltiger
geworden, die sensorische Qualitat pflan-
zenbasierter Produkte hat sich erheb-
lich verbessert. Neue Fermen-
tationsverfahren schaffen
zusatzliche
Funktionali-
taten, gleich-
zeitig entstehen
vollig neue Prote-
inquellen, die vor
wenigen Jahren noch
kaum diskutiert wur-

den.

Die Entwicklung zeigt:
Wer seine Zukunftsstrategie
ausschlieBlich auf bestimmte
Produktkategorien ausrichtet, lduft

Gefahr, durch technologische Veranderun-
gen Uberholt zu werden. Wer hingegen die
zugrunde liegenden Bedurfnisse versteht,
kann seine Strategie kontinuierlich weiterent-
wickeln. Wahrend der Fokus anfangs nahezu
ausschlieBlich auf klassischen pflanzenbasier-
ten Fleisch- und Milchalternativen lag, hat sich
der Blick inzwischen deutlich erweitert. Myko-
proteine, funktionelle Hefeproteine und prazi-
sionsfermentierte Proteine gewinnen zuneh-
mend an Bedeutung. Darlber hinaus entste-
hen hybride Konzepte, bei denen pflanzliche
Komponenten nicht als Ersatz, sondern als
Erganzung zu tierischen Produkten eingesetzt
werden. Die urspriingliche Vision bleibt dabei
unverandert: Die Erndhrung der Zukunft wird
vielfaltiger, ressourceneffizienter und starker
auf alternative Proteinquellen setzen.

Was wir aus dieser
Entwicklung lernen konnen
Die Geschichte von Planteneers zeigt, dass
erfolgreiche Innovationen selten dort ent-
stehen, wo Unternehmen ausschlieBlich
aktuelle Markttrends beobachten. Sie ent-
stehen vielmehr dort, wo langfristige Ent-
wicklungen erkannt, miteinander verknupft
und in eine klare Vision Ubersetzt werden.
Im Mittelpunkt dabei steht die Frage: ,Wel-
che Bedurfnisse werden Menschen in zehn,
zwanzig oder dreiBig Jahren haben — und
wie kénnen wir schon heute beginnen, Ant-
worten darauf zu entwickeln?”

Es gilt, frihzeitig die richtigen Fragen zu
stellen und den Mut zu haben, daraus stra-
tegische Entscheidungen abzuleiten. Und
genau darin liegt vielleicht die wichtigste
Erkenntnis fur die Lebensmittelindustrie ins-
gesamt: Zukunft entsteht nicht durch Pro-
gnosen. Zukunft entsteht durch die kon-
sequente Umsetzung einer Vision. Genau
deshalb sind Visionen fur die Lebensmittel-
industrie so wichtig.

Die Lebensmittelindustrie der Zukunft
wird daher nicht von den Unternehmen
gepragt werden, die Trends am schnellsten
kopieren. Sie wird von denjenigen gestal-
tet werden, die in der Lage sind, hinter den
Trends die langfristigen Bedirfnisse der
Menschen zu erkennen und daraus neue
Losungen zu entwickeln. Oder anders for-
muliert: Die Zukunft gehort denen, die den
Mut haben, daraus neue Bedeutungen zu
schaffen. Welche Lebensmittel dann auf
unserem Teller liegen, hangt unter ande-
rem von kunftigen Technologien ab. Daraus
werden mit groBer Wahrscheinlichkeit neue
Produkte entstehen, die wir heute nur erah-
nen kénnen.



Kaufentscheidungen
im TikTok-Zeitalter

Erndhrungsmythen als Marktmacht

Autor: Prof. Dr. Martin Smollich, Institut fir Ernahrungsmedizin, Universitatsklinikum Schleswig-Holstein, Libeck
HFS Hanseatic Food Science Consulting GmbH, Hamburg, smollich@hanseaticfoodscience.de

Warum Desinformation

zu einem strategischen
Wirtschaftsfaktor
geworden ist

Die Digitalisierung hat die Mechanis-
men der Meinungsbildung grundlegend
verandert. Wahrend Unternehmen der
Lebensmittel- und Erndhrungswirtschaft
jahrzehntelang davon ausgehen konnten,
dass Produktqualitat, Markenfuhrung,
klassische Medienarbeit und wissen-
schaftliche Evidenz die wichtigsten Trei-
ber der Verbraucherwahrnehmung sind,
hat sich die Realitat im Zeitalter sozialer
Medien deutlich verschoben. Plattfor-
men wie TikTok, Instagram und YouTube
beeinflussen heute Kaufentscheidungen
oft starker als traditionelles Marketing,
journalistische Berichterstattung oder
wissenschaftliche Institutionen. Dadurch
entstehen neue Chancen, aber auch
erhebliche Risiken fir Unternehmen.

Prof. Dr. Martin Smollich beleuch-
tete auf dem 20. foodRegio-Trendtag
die wirtschaftlichen Auswirkungen von
Erndhrungsmythen und gesundheitsbe-
zogener Desinformation. Seine zentrale
These: Unternehmen konkurrieren heu-
te nicht mehr ausschlieBlich mit ande-
ren Herstellern, sondern zunehmend mit
Social-Media-Akteuren, Influencern und
digitalen Meinungsfthrern, die Konsu-
mentenwahrnehmungen und Kaufent-
scheidungen unmittelbar beeinflussen.
Erfolgreiche Unternehmen ziehen daraus
strategische Konsequenzen.

Der neue Wetthewerb

findet auf TikTok statt

Die Dimension dieses Phanomens wird
deutlich, wenn man die Reichwei-
ten populdrer Erndhrungserzahlungen
betrachtet. Aussagen wie ,Rapsol ist
Gift”, ,SuBstoffe sind krebserregend”

Quelle: Kolpatzik et al. 2024. Gesundheitskompetenz in Deutschland

oder ,Gluten macht Krebs” erzielen auf
sozialen Plattformen hunderte Millionen
Aufrufe. Unabhangig von ihrer wissen-
schaftlichen Belastbarkeit pragen solche
Botschaften das Konsumentenverhalten
und beeinflussen die Nachfrage nach
Produkten und Produktgruppen.

Die Folge ist eine grundlegende Ver-
anderung der Wettbewerbslandschaft.
Der entscheidende Mitbewerber eines
Lebensmittelherstellers muss heute nicht
zwangslaufig ein anderes Unternehmen
sein. Haufig sind es Influencer, Content
Creator oder selbsternannte Erndhrungs-
experten, die wirtschaftlich relevante
Trends setzen und Konsumenten davon
Uberzeugen, bestimmte Produkte zu mei-
den oder gezielt nachzufragen. Nach-
frageverschiebungen entstehen dadurch
teilweise schneller, als klassische Markt-
forschung sie erfassen kann.

Fir Unternehmen bedeutet dies, dass
Marktbeobachtung heute weit Uber die
Analyse von Wettbewerbern, Absatzdaten
und Verbraucherumfragen hinausgehen
muss. Die Beobachtung digitaler Diskur-
se wird zunehmend zu einer strategischen
Kernaufgabe.

Warum Erndhrun

besonders anfallig fiir
Desinformation ist

Das Themenfeld Ernahrung besitzt meh-
rere Eigenschaften, die es fur Fehlinfor-
mationen besonders attraktiv machen.
Erstens betrifft Erndhrung jeden Men-
schen unmittelbar. Kaum ein anderes
Thema erreicht eine &hnlich groB3e Ziel-
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gruppe. Zweitens ist Essen emotional
stark aufgeladen. Nahrung ist eng mit
Gesundheit, Familie, Identitat, Ethik,
Umweltbewusstsein  und personlichen
Uberzeugungen verbunden. Dadurch
erzeugen kontroverse Ernahrungsthemen
Uberdurchschnittlich hohe Interaktions-
raten auf sozialen Plattformen.

Hinzu kommt die hohe Komplexitat
ernahrungswissenschaftlicher ~ Zusam-
menhadnge. Wissenschaftliche Erkennt-
nisse entwickeln sich kontinuierlich wei-
ter, sind haufig differenziert und selten
in einfachen Botschaften vermittelbar.
Gleichzeitig bevorzugen Menschen ein-
fache Heuristiken und klare Antworten.
Aussagen wie ,Zucker ist Gift”, ,Seed
Oils machen krank” oder ,Nur Fleisch
ist gesund” sind deshalb kommunika-
tionspsychologisch oft erfolgreicher als
differenzierte wissenschaftliche Einord-
nungen.

Weitere Einflussfaktoren sind die
begrenzte Gesundheits- und Wissen-
schaftskompetenz sowie die Aufmerk-
samkeitsékonomie Medien.
Plattformalgorithmen belohnen Inhalte,
die starke Emotionen hervorrufen, Dis-
kussionen auslésen und Nutzer mog-
lichst lange auf der Plattform halten.
Wissenschaftliche Differenzierung ist
unter diesen Bedingungen haufig im
Nachteil.

sozialer

Die Macht parasozialer
Beziehungen

Ein zentrales Element moderner Influen-
cer-Kommunikation ist die sogenannte
parasoziale Beziehung. Nutzer entwi-
ckeln das Gefuhl, einen Content Creator
personlich zu kennen und ihm vertrau-
en zu kénnen. Dieses Vertrauen basiert
jedoch héaufig nicht auf fachlicher Kom-
petenz, sondern auf wahrgenommener
Né&he, Authentizitat und emotionaler Ver-
bundenheit.

Studien zeigen, dass Vertrauen in
sozialen Medien vor allem durch subjek-
tiv empfundene soziale Nahe, Authen-
tizitdt, Emotionalitdt und die visuelle
Qualitat der Inhalte beeinflusst wird.
Formale Qualifikationen spielen zwar
ebenfalls eine Rolle, besitzen aber haufig
eine geringere Bedeutung als klassische
Expertenkommunikation annimmt.

Fir Unternehmen entsteht daraus ein
Kommunikationsdilemma. Wissenschaft-
liche Fakten allein reichen oft nicht aus,
um Vertrauen aufzubauen. Gleichzeitig

kann hohe Reichweite ohne Glaubwur-
digkeit langfristig nur begrenzte Wir-
kung entfalten. Erfolgreiche Kommu-
nikation muss deshalb sowohl fachlich
fundiert als auch emotional anschluss-
fahig sein.

Die Rolle der
~Super-Spreader”

Besonders problematisch sind soge-
nannte Super-Spreader der Desinforma-
tion. Dabei handelt es sich um Akteure
mit hoher Reichweite, Gberdurchschnitt-
lichen Interaktionsraten und zentraler
Stellung innerhalb digitaler Netzwerke.
Ilhre Inhalte dienen haufig als Vorlage fur
zahlreiche kleinere Accounts, wodurch
sich Botschaften exponentiell verbreiten
kdnnen.

Wenn Desinformation selbst zum
Markenkern eines Influencers wird, ent-
stehen selbstverstarkende Systeme. Pro-
vokante Aussagen erzeugen Aufmerk-
samkeit, Aufmerksamkeit erzeugt Reich-
weite, Reichweite steigert die wirtschaft-
liche Attraktivitat der Inhalte. Die Platt-
formlogik belohnt damit haufig gerade
jene Akteure, die besonders kontroverse
oder vereinfachende Botschaften ver-
breiten.

FUr Unternehmen bedeutet dies, dass
einzelne Personen innerhalb klrzester
Zeit erhebliche Auswirkungen auf die
offentliche Wahrnehmung ganzer Pro-
duktkategorien haben kénnen.

Algorithmische Verstarkung von Unsinn

Beispiel

»Margarine ist
krebserregend”
mit hoher ER)

.Kinder werden

durch Milch vergiftet”
nach watch time)

Alle halten Rapsol
fiir giftig.”

haufiger angezeigt)
.Rohe Leber Social Proof
wirksamer als
Impfung” bekommt
1,5 Mio. Likes

«Ich halte Jodsalz
fiir krebserregend.”

Algorithmus

Engagement-Optimierung
(Algorithmus priorisiert Beitrage

Watch-Time-Optimierung
(Algorithmus priorisiert Beitrage

Filterblasen-Effekt
(Fehlinformation angeklickt =

(,,Bandwagon-Heuristik )

minimale Eingangshiirden

(Inhalte kobnnen unabhangig
von Fachwissen & formaler

Warum Menschen

keine Fakten kaufen

Ein wesentlicher Gedanke des Vortrags
lautet: Menschen kaufen keine Fakten.
Konsumenten treffen Entscheidungen
nicht ausschlieBlich auf Basis wissenschaft-
licher Evidenz. Sie kaufen Geschichten,
Emotionen, Identitat und Zugehdrigkeit.

Aus wissenschaftlicher Sicht lasst sich
beispielsweise argumentieren, dass die
Gesamtevidenz eher gunstige Effekte
mehrfach ungesattigter Fettsauren zeigt.
Im Wettbewerb um Aufmerksamkeit
steht diese nlchterne Aussage jedoch
haufig emotional aufgeladenen Erzah-
lungen gegenUber, die Rapsodl oder ande-
re Pflanzendle als , Gift” darstellen. Die
wissenschaftlich korrekte Information ist
dabei nicht zwangslaufig die kommuni-
kativ starkere Geschichte.

Unternehmen missen deshalb verste-
hen, dass Konsumentenentscheidungen
nicht allein durch Fakten bzw. die Kom-
munikation von Fakten bestimmt werden.
Entscheidend ist vielmehr, wie Informatio-
nen in narrative Zusammenhange einge-
bettet werden und welche Emotionen sie
auslosen.

Wie Algorithmen

Unsinn verstarken

Die Architektur sozialer Plattformen tragt
maBgeblich zur Verbreitung von Fehlin-
formationen bei. Algorithmen priorisieren
Inhalte mit hohen Interaktionsraten, lan-

Effekt

selbstverstarkende Dynamik
(provokante Inhalte starker
verbreitet als Sachinformation)

Emotionalisierung
(watch time 4 = Empfehlung
1)

confirmation bias
(Festigung von Fehlinformation)

Glaubwiirdigkeit
durch sichtbare Zustimmung

medizinisch-naturwissenschaft-
liche Fakten = eine Meinung
unter vielen

Qualifikation verbreitet werden)



ger Verweildauer und starker emotionaler
Resonanz. Dadurch entsteht eine struktu-
relle Bevorzugung provokativer Aussagen
gegeniber sachlichen Informationen.

Mehrere Mechanismen wirken dabei
gleichzeitig: Erstens verstarkt Engage-
ment-Optimierung Inhalte, die viele
Reaktionen hervorrufen. Zweitens fuhrt
Watch-Time-Optimierung dazu, dass
emotionalisierende Beitrage haufiger
empfohlen werden. Drittens férdern Fil-
terblasen-Effekte die Bestatigung bereits
bestehender Uberzeugungen. Nutzer, die
einmal entsprechende Inhalte konsumie-
ren, erhalten vermehrt dhnliche Beitrage
angezeigt.

Hinzu kommen soziale Bestatigungs-
mechanismen. Wenn eine fragwidrdige
Behauptung Millionen Likes erhalt, wird
dies von vielen Nutzern als indirekter
Glaubwadrdigkeitsnachweis interpretiert.
Die Anzahl der Zustimmungen ersetzt
dabei faktisch die wissenschaftliche Evi-
denz. Gleichzeitig erméglichen die nied-
rigen Eintrittsbarrieren sozialer Medien
die Verbreitung gesundheitsbezogener
Aussagen unabhangig von Fachwissen
oder Qualifikation.

Desinformation als Wissen-
schafts- und Business-Risiko
Die wirtschaftlichen Konsequenzen die-
ser Entwicklungen sind erheblich. Desin-
formation stellt nicht nur ein Problem far
Wissenschaft und 6ffentliche Gesundheit
dar, sondern entwickelt sich zunehmend
zu einem unternehmerischen Risiko.

Als Beispiel wurde Aspartam genannt.
Obwohl die wissenschaftliche Bewer-
tung durch internationale Behorden die
Sicherheit des SuBstoffs bestatigt, wird
Aspartam in der 6ffentlichen Wahrneh-
mung haufig mit Krebs oder Demenz in
Verbindung gebracht. Die Folgen kénnen
sinkende Umsétze, erheblicher Reformu-
lierungsdruck sowie steigende Kommuni-
kationskosten sein.

Ahnliche Dynamiken zeigen sich
bei der Diskussion um ultraverarbeitete
Lebensmittel. Wissenschaftliche Debat-
ten werden haufig stark vereinfacht dar-
gestellt, wodurch differenzierte Betrach-
tungen verloren gehen. Fir Unternehmen
entstehen daraus Unsicherheit, Markt-
verzerrungen und zusatzlicher Anpas-
sungsdruck.

Entscheidend ist dabei, dass nicht
die wissenschaftliche Realitat allein Gber
Markterfolge entscheidet, sondern die

gesellschaftliche Wahrnehmung dieser
Realitat.

Die eigentliche Gefahr:
Vertrauensverlust

Nach Einschatzung des Referenten liegt die
groBte Herausforderung jedoch nichtin ein-
zelnen Falschinformationen. Die eigentliche
Gefahr besteht im allgemeinen Vertrauens-
verlust. Wenn Verbraucher nicht mehr wis-
sen, welchen Quellen sie vertrauen kénnen,
sinkt das Vertrauen in Marken, Wissen-
schaft und Institutionen. Gleichzeitig steigt
die Bedeutung vermeintlich authentischer
Einzelpersonen und Influencer.

Dieser Vertrauensverlust kann lang-
fristig gravierendere Auswirkungen haben
als einzelne Desinformationskampagnen.
Unternehmen sehen sich dann nicht mehr
nur mit sachlichen Vorwdrfen konfron-
tiert, sondern mit einer grundlegenden
Skepsis gegeniber etablierten Akteuren.

Die strategische
Chance fiir Unternehmen
Gerade in dieser Situation erdffnet sich
jedoch auch eine groBe Chance. Viele
Unternehmen reagieren auf Desinformation
primér defensiv. Sie versuchen, Falschinfor-
mationen zu korrigieren und wissenschaftli-
che Fakten zu kommunizieren. Nach Ansicht
des Referenten greift dieser Ansatz zu kurz.
Die strategisch Frage
lautet nicht: ,Wie widerlegen wir den
Mythos?”, sondern: ,Wie bauen wir Ver-
trauen auf?” Unternehmen sollten star-
ker erklaren, wie Sicherheitsbewertungen
erfolgen, wie Entscheidungen getroffen
werden und wie mit wissenschaftlicher
Unsicherheit umgegangen wird. Trans-
parenz wird damit zum zentralen Wett-
bewerbsfaktor.

sinnvollere

Drei strategische
Handlungstelder

Der Vortrag identifiziert drei zentra-
le Erfolgsfaktoren fir Unternehmen der
Erndhrungswirtschaft.

1. Vom Marketing zum Trust Building

Verbraucher kaufen zunehmend Vertrauen
statt Produkte. Unternehmen sollten des-
halb weniger darauf abzielen, jede Debat-
te zu gewinnen, sondern glaubwurdig zu
erklaren, wie Entscheidungen Uber Zuta-
ten, Nachhaltigkeit und Produktsicherheit
zustande kommen. Marken mit hohem Ver-
trauenskapital sind deutlich widerstandsfa-
higer gegentber Krisen und Kontroversen.

2. Vom Influencer-Marketing zum Credi-
bility Marketing

Reichweite allein verliert an strategischem
Wert. Stattdessen gewinnt Glaubwdrdig-
keit an Bedeutung. Wissenschaftler, Fach-
leute und anerkannte Experten kénnen
langfristig wirksamer sein als kurzfristige
Reichweitenkampagnen — vorausgesetzt,
ihre Inhalte sind verstandlich und emotio-
nal anschlussfahig. Unternehmen sollten
daher starker danach fragen, wem Men-
schen bei kritischen Gesundheitsthemen
vertrauen, anstatt ausschlieBlich auf Fol-
lowerzahlen zu achten.

3. Wissenschaft als Markenwert
Wissenschaft sollte nicht ausschlieBlich
als Forschungs- und Entwicklungsfunk-
tion verstanden werden. Sie kann zu
einem integralen Bestandteil der Marken-
identitat werden. Unternehmen, die wis-
senschaftliche Entwicklungen frihzeitig
erkennen und in Innovationen Uberset-
zen, schaffen Differenzierung und stéar-
ken ihre Krisenresilienz. Expertennetz-
werke und wissenschaftliche Beratung
erméglichen zudem schnellere Reaktio-
nen auf neue Social-Media-Trends und
potenzielle Reputationsrisiken.

Fazit

Die zentrale Botschaft des Vortrags
lautet, dass Unternehmen Ernahrungs-
mythen nicht primér als Kommunika-
tionsproblem betrachten sollten. Sie
sind vielmehr ein Frihwarnsystem fur
gesellschaftliche Stimmungen, Vertrau-
ensverschiebungen und kinftige Markt-
verdnderungen. Wer die Dynamik digi-
taler Erndahrungserzéhlungen versteht,
erkennt relevante Trends haufig fruher
als Wettbewerber und kann Markte
aktiv mitgestalten, statt lediglich auf
Entwicklungen zu reagieren.

Fur Vorstande und Geschaftsfuhrun-
gen ergeben sich daraus vier strategische
Leitfragen: Welche Ernahrungsmythen
bedrohen das eigene Portfolio? Welche
Trends stellen echte Nachfrageveran-
derungen dar und welche sind lediglich
kurzfristige Hypes? Wo entstehen Ver-
trauensliicken zwischen Unternehmen
und Konsumenten? Und wo kénnten sich
aus gesellschaftlichen Debatten kinftig
regulatorische Risiken entwickeln?

Wer diese Fragen systematisch beant-
wortet, kann Desinformation nicht nur
abwehren, sondern als Instrument strate-
gischer Marktbeobachtung nutzen.
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» Amtliches Untersuchungsverfah-
ren L00.00-18:
Bestimmung des Gesamtballast-
stoffgehalts gemald § 64 LFGB

» AOAC 985.29:
Gesamtballaststoffanalyse
(sogenannte Prosky Methode)

» AOAC 991.43:
Gesamtballaststoffanalyse
(anwendbar bei der Bestimmung
des Gesamtballaststoffgehalts in
Getreide, Bohnen, Gemiise und
Friichten)

Bestimmung des Ballaststoffgehalts

Ihre Vorteile:

» Perfektes mechanisches Zusammenspiel der einzelnen Komponenten:
Eine prazise Analyse ist mit der behr Filtrationsapparatur garantiert

» Praktische Zu- und Entnahme von max. 6 behrotest® Filtertiegel
» Platzsparende Apparatur: Perfekte Mal3e fiir jeden herkémmlichen Labortisch
» Einfache Absaugung der Probe in die vorgesehenen Sammelflaschen

» Niedrige Filtrationszeiten: behrotest® Membranvakuumpumpe, mit hoher chemischer
Bestandigkeit, fiir die Arbeitserleichterung bei der Filtration und Spiilung

Quality made in Germany™

behr Labor-Technik GmbH ¢ SpangerstralRe 8 ¢ 40599 Diisseldorf
Telefon: +49 211 74847-19 « E-Mail: info@behr-labor.com
Internet: www.behr-labor.com
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