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EDITORIAL

«125 Jahre BEST PARTNER.»

g

Liebe Leserin
Lieber Leser

1895 entdeckte Conrad Rontgen die nach ihm
benannten Rontgenstrahlen, Alfred Nobel ver-
fiigte in seinem Testament die Einrichtung der
Nobel-Preise, die Schweizerische Depeschen-
agentur nahm ihren Betrieb als Nachrichten-
agentur auf und in Hochdorf griindeten 28
Manner die «I. Centralschweizerische Natur-
milch-Exportgesellschaft». Ein wahrlich mutiger
und weitsichtiger Schritt zur damaligen Zeit —
zumal in der Schweiz die Milch traditioneller-
weise zu Kdse verarbeitet wurde.

Seit diesem Griindungsakt vom 28. Januar 1895
sind nun 125 Jahre vergangen. 125 Jahre Firmen-
geschichte mit Hohen und Tiefen. Beides gehort
dazu: gute Zeiten, schlechte Zeiten. Wichtig ist
aber, die Kundenbediirfnisse nicht aus den
Augen zu verlieren sowie das Unternehmen und
die Produkte stetig weiterzuentwickeln. Das
haben Generationen von HOCHDORF Mitarbei-
tenden bisher erfolgreich getan. Wohin uns das

Editorial

gefiihrt hat, mochten wir Thnen gerne in dieser
Jubildumsbroschiire naherbringen. So konnen
Sie unter anderem den Weg der Milch bis zur
Herstellung von Babynahrung mitverfolgen,
erfahren was HOCHDOREF fiir die Schweizer
Schoggi bedeutet oder interessante Informatio-
nen zur Firmengeschichte nachlesen. Wissen
Sie, in wie vielen Produkten HOCHDORF Milch-
pulver steckt? So macht zum Beispiel unser
Walzenvollmilchpulver Schweizer Milchschoko-
laden zu einem herzhaften Genuss.

Die Geschichte und Geschicke unseres Unter-
nehmens werden zuvorderst von den vielen
engagierten Frauen und Mdnnern unseres
Unternehmens gepragt. Tag fiir Tag stehen Sie
mit ihrer zuverldssigen Arbeit als BEST PARTNER
fiir unsere Kunden ein — seien es Industriekun-
den oder Konsumenten — und leisten Ausseror-
dentliches. Sie bauen damit auf, was nur sehr
schwer kopierbar ist: Vertrauen. Fiir deren uner-
miidlichen Einsatz danke ich an dieser Stelle
recht herzlich.

Mit Blick in die Zukunft freue ich mich, Teil der
ndchsten Etappe einer erfolgreichen HOCHDORF
Zu sein.

Mit BEST PARTNER-Griissen

%//

Euer Dr. Peter Pfeilschifter
CEO
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> Milchannahme und
Gewichtskontrolle in den
1920er-Jahren.

«Das Wissen uiber die Herstellung
sterilisierter Dosenmilch war kaum
vorhanden, als HOCHDORF gegriindet
wurde. Doch der damalige Prasident

Schmidlin ware nicht Schmidlin,

hatte er sich davon abhalten lassen.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

DIE WIRTSCHAFT HAT 1895 NICHT

AUF HOCHDORF GEWARTET

«Zur Geschichte gehoren gute
wie schlechte Zeiten.»

Die Ambitionen der Griindungsmitglieder von HOCHDORF waren gross.

Zusammen mit dem Vorstand beschaffte sich der erste Prasident Theophil

Schmidlin in kurzer Zeit das technische Wissen, die entsprechende Aus-

ristung sowie Personal fiir die Produktion und den Verkauf.

Am 28. Januar 1895 verliessen 21 stolze Herren
das Hotel Hirschen in Hochdorf. Soeben hatten
sie die «I. Centralschweizerische Naturmilch-
Exportgesellschaft» gegriindet. Um den rasch
steigenden Kapitalbedarf der noch jungen Gesell-
schaft zu decken, folgte schon zwei Jahre spater
die Umwandlung in eine Aktiengesellschaft.

Im Jahr 1899 gewann Prasident Schmidlin

den weltweit bekannten Milchwirtschaftler

Dr. Niklaus Gerber als Verwaltungsrat. Gerber
beteiligte sich am Kapital und vermittelte in den
Folgejahren die Kondensmilch- und Milchtrock-
nungstechnologie. Im selben Jahr folgte auch die
Namensdanderung zu «Schweizerische Milch-
Gesellschaft AG».

Start der Kindermehl-Produktion

Ab 1905 folgte ein erster Hohenflug mit der
Hochdorfer Schokoladenfabrik «Lucerna». Sie
engagierte sich mit CHF 200 000 am Kapital.
Bereits 1911 ging die Ara «Lucerna» zu Ende,
was uns nicht hinderte, weiterzuwachsen. Der
Beginn der Produktion unserer Kindermehl
Marke «Bébé» im Jahr 1908 und 1912 der Bau
der ersten Sprithtrocknungsanlage in der
Schweiz, System «Trufood», trugen zum Unter-
nehmenserfolg bei.

Kurz vor Ausbruch des Ersten Weltkriegs wurde
die Britische Admiralitdt unser Kunde. Wir
lieferten wahrend der Kriegsjahre bedeutende
Kondensmilch-Mengen an die Entente und auf
Druck des Bundesrats auch an die Achsenmachte.

In der zweiten Héalfte der 1920er-Jahre herrschte

ein erbitterter Preiskampf auf den Auslandmark-
ten. HOCHDORF war nicht mehr konkurrenzfa-
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hig. Als Dr. Maurice Lustenberger 1932 die
Geschaftstiihrung als Delegierter des Verwal-
tungsrats ibernahm, gelang ihm der Wieder-
autbau — mithilfe tiichtiger Mitarbeitenden und
mit grosser Disziplin, Fleiss sowie Kreativitat.

Kaum hatte sich Europa vom Ersten Weltkrieg
erholt, folgte der nadchste. Er belastete die Bevol-
kerung und Wirtschaft weit tiber das Kriegsende
hinaus. Energie war knapp, wir mussten mit
Tannzapfen und Torf unsere Dampfkessel heizen.

Allméahlich erholte sich die Wirtschaft vom Krieg
und HOCHDOREF erstarkte. 1954 fiihrten wir die
erste volladaptierte Sduglingsnahrung «Humanan»
ein und die 1960er- bis 1990er-Jahre waren
gepragt von grossem Wachstum. Wir erweiterten
unser Angebot fiir Bickereien und lancierten
neue Produkte fiir den Detailhandel. Wahrend
dieser Jahre tatigten wir auch grosse Investitio-
nen in Produktionsanlagen, Neubauten sowie in
neue Technologien und Qualitdtsstandards.

Auftakt ins 21. Jahrhundert

Das 100-jahrige Firmenjubildum im Jahr 1995
bedeutete den Auftakt ins 21. Jahrhundert mit
einer neuen Geschaftsleitung und der Digitali-
sierung von Arbeitsablaufen.

Ab dem Jahr 2000 verdnderten wir uns in atem-
beraubendem Tempo. Wir investierten in neue
Geschaftsbereiche, in Milchpulverfabriken wie
Sulgen und 2018 in die Sduglingsnahrungsfirma
Bimbosan.

Und was bringen uns die nachsten 25 Jahre?
Noch ist vieles offen! Wir freuen uns auf weitere
Geschichten.



T S

125 JAHRE HOCHDORF
MILCHVEREDELUNG SEIT 1895

«Uber Jahre gesammeltes
Wissen.»

Vor langer, langer Zeit. Mit diesen Worten beginnen oft
die Erfolgsgeschichten traditioneller Unternehmen.
Verstandlich, denn Kontinuitat basiert auf Erfahrung,
Qualitat und Weitsicht, aber auch auf Mut. Wir konnen

Ahnliches erzihlen.

Uber Generationen haben wir uns ein beachtliches Spezialwissen auf dem
Gebiet der Konservierung und Trocknung von Milch angeeignet. Den ers-
ten Grundstein dazu legte HOCHDORF bereits im Griindungsjahr 1895, als
sie sich entschied, statt nur Kdse und Butter, sterilisierte Dosenmilch her-
zustellen. Ein damals sehr mutiger Entscheid, betrat HOCHDORF doch mit

der Dosenmilch Neuland.

Unsere Erfolgsgeschichte wére jedoch nie moglich gewesen, ohne grosse
Investitionen in die Entwicklung neuer Produkte oder Technologien. Ein

Weg, den wir seit 1895 kontinuierlich verfolgen.

Bereits unsere Griindervater handelten zukunftsorientiert. Im Jahr 1906
weiteten wir zum ersten Mal unsere Produktion aus, bauten neue Anlagen
und Gebaude. Die letzte grosse Investition tadtigten wir im Jahr 2018 mit
dem Neubau eines hochmodernen Spriithturms fiir Babynahrung. Weitere
werden sicher folgen, auch wir gehen unseren Weg kontinuierlich weiter

und sind gertstet fiir das 21. Jahrhundert.

Fabrik-Ordnung
oblweizerischen hﬁlnlluesells_[:haﬂ -G, Hochiort

I. Arbeitsordnung.

1. Die normale tégliche Arbeitsdauer im einschichtigen Betrieb betragt:
Montag bis Freitag . . . . . . . 8 Stunden,
8 Stunden,

A asunaEp: L, o s L IRt L.

«Tradition verpflichtet — zum Bewahren,
Verandern und Weitergeben. Bewahrt
haben wir unsere Kernkompetenz, die
Spezialisierung auf Milchtrocknung.»

an Tagen vor geseizlichen Feiertagen 8 Stunden.
Die Einteilung der Arbeitszeit wird durch einen Stundenplan geregelt, der in der Fabrik ange-

schlagen und der Orisbehirde angezeigt wird,
Fiir Arbeiten ausserhalb des normalen einschichtigen Betriebs sind die Bestimmungen der be-

treffenden behdrdlichen Bewilligungen massgebend.
Il. Fabrikpolizei.
2. Die Arbeit muss pilnktlich begonnen und darf ohne Erlaub

nicht verlassen werden.

3. Wer von der Arbeit wegzubleiben wiinscht, soll dem Vorgesetzten zum voraus davon Anzeige
machen. Wer durch unvorhergesehene Ereignisse verhindert ist, bei der Arbeit zu erscheinen, hat sich
nachher beim Vorgesetzten zu melden und den Grund der Verspitung oder des Ausbleibens anzugeben.

Von eingetretener Krankheit und von Unfall ist so bald als moglich Meldung zu machen.

4. Grosste Gewissenhaftigkeit in der Ausfilhrung der iibertragenen Arbeiten, sorgiéltige Behandlung
des Arbeismaterials, der Maschinen, W ge und der g Fabrikanlage, Reinlichkeit, tandig
Benet gegen Vorg: , U b und Mitarbeiter ist Pilicht eines jeden Arbeiters.

5. Die zum Schutze von Gesundheit und Leben der Arbeiter getroffenen Vorkehren sind gewissen-
hait zu beniiizen, zu jenem Zwecke erlassene Vorschriften piinkilich zu befolgen, Das Rauchen in der
Fabrik und das Aussoucken auf den Boden sind verboten. Die zum Aufbewahren von Kleidern und an-

is vor der festgesetzten Zeit

> HOCHDOREF legt seit Beginn Wert auf
die Arbeits- sowie soziale Sicherheit ihrer

Mitarbeitenden und griindete bereits in
den 1920er-Jahren einen Wohlfahrtsfonds.

Geschichte der HOCHDORE-Gruppe

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift
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1895 1954

Montag, 28. Januar: Grindung der Markteinfiihrung der ers-
«|. Centralschweiz. Naturmilch- . ten volladaptierten Saug-
1 gzoer Jahre ; Spriihturm fiir Babynahrungen

Griind . Wohlfahrt lingsnahrung «<Humana».
rundung eines ¥Wonhitanrts- N in Betrieb genommen. Aufnah-
fonds (Vorlaufer der Pensions- E o

2010-2014

In Sulgen wird ein neuer

Exportgesellschaft» durch 28

Genossenschafter. Grindungs-
me der Ultra- und Nanofiltration

kapital: _CHF 14_090' Prasident: 191 1 kasse). Arbeitszeitverkiirzung 2006 in Sulgen

Theophil Schmidlin. Die HOCHDORF Aktien sind von 10 Std. pro Tag auf 9 Std. Griindung der Firmenibernahmen in Litauen
- ot beiglelchem Lohn. Ta HOCHDORF Holding AG und in Deutschland
(bis 1923). ‘ - ’ « oiding AG>. )

Investition in eine hochmoderne

1930-1939 ol

=,

2020

Ultrafiltrationsanlage zur

Beziehungen zu Gradine AG,

) . ) Herstellung von Magermilch- HOCHDORF feiert
> Milchannahme in Hochdorf in den Berlin/Paris, ermoglichen neue ) ) I
proteinkonzentraten. ihr 125-jéhriges

1920er-Jahren. Technologien und Produkte 19601992 Jubilium
(Milchbackmittel «Albako», Kampf um Milch, Héhenflug der HOC“DORF
Margarine- und Fettherstel- . . . A4 Al A AnlLl

. . «Markenartikel» fiir den Detail- BEST PARTNER
Es war einmal - Geschichte der 1 897 lung) und Finanzierung des handel, z. B. «Héliomalt» und 125 W

HOCHDORF-Gruppe

Grindung einer Aktiengesell- ersten Spriihtrocknungsturms «Pilatus». Starker Ausbau des

schaft mit einem Kapital von 191 3 (Bau 1930/31). Einflihrung von

Ein Artikel vom Sommer 1894 im «Héli »
; CHF 61000. Herstellung von spriihge- Héliomalt> (1934).
Schweiz. Handelsamtsblatt, wonach

Exportchancen fir sterilisierte Milch 1899
in Dosen, vor allem fir Schifffahrtsli- {

Industrie- und Backerei-
geschéfts, Modernisierung

trocknetem Milchpulver, des Betriebs, erste Schritte zur

System «Trufood». Starker Digitalisierung.

2018

) Namenséanderung Ausbau des Exportge-
nien, bestlinden, gab die Idee, in o portg
Hochdorf. el ; hende P zu «Schweizerische schafts.
ochdorf eine entsprechende Pro- ) i
P Milch-Gesellschaft AG». Die Britische Admiralitit Inbetriebnahme des neuen

duktion zu griinden. Jean Tschupp- Spriihturms und der Abfulllinie in

Ineichen aus Ballwil stellte Dosen her 1902
und versprach sich ein Zusatzge-
schéaft, Theophil Schmidlin, Direktor
der Seethal-Bahn, erhoffte sich
Transportvolumen, und der Président
der Késereigenossenschaft Hochdorf
liess sich fiir die Griindung eines ent-

wird Kunde.
Sulgen zur Herstellung und Ver-

Planung von Kon- packung von Babynahrungen.

densmilch-Anlagen.
Verarbeitete Milch-
menge: 3 Mio. kg.

1995-2004

Konzentration auf Lohnauftrédge. Das

i Markenartikel-Geschéft wird zurlickge-
1 955 fahren. Ubernahme der Multiforsa, Stein-

sprechenden Unternehmens gewinnen. : Bau eines weiteren hausen (2001) und des Milchpulverwerks
) : ; 1914-1918 Sprihtumms Sulgen (2002). Inbetriebnahme der biolo-
An der Grundur}gs.versammlung. der _/ Erster Weltkrieg. Bedeutende | E Ausb gischen Abwasseraufbereitungsanlage in
«l. Centralschweizerischen Naturmilch- E 1908 rneuter Ausbau Hochdorf (2003) 2016

Mengen von Kondens- des Exportge-

Exportgesellsch.aft» rom M.ontag, 2.8' : 1 Produ.l'dio? und Verkauf milch-Lieferungen an die § schafts. Grindung Intensivierung des Markenge-
Januar 1895., im Hotel Hirschen in 898 von Saugl’mgsnahrung, Entente (England, Frankreich) 1939-1945 einerTc;Chterﬁrma _  schfts fur Babynahrung.
Hochdorf, zeichneten 28 (21 war.en Bau eines Marke «Bébé». und auf Druck des Bundesrats Zweiter Weltkrieg. - Paris | i 2018: Ubernahme des Schweizer
anwesend) Genossenschafter Anteile. Fabrikations- an die Achsenmachte Kriegswirtschaft. Starke ' Traditionsunternehmens

. . i N chweiz. Mil 5
Sieben davonG \'l.varen Mllc.hprodu gebaudes. —M--%'ﬁ%ﬂl cﬁa (Deutschland, Osterreich). Kontrollen durch Behor- «Bimbosan AG», Welschenrohr.
ée"te”' Dai . ":)"f”"gsg:’;'ﬂ Oggr Aufnahme des Torfabbaus ~ den (u. a. Lebensmit-
denosste":c" a‘d tedrug' " , wegen Kohleknappheit, Inves- telmarken fiir Konsu- 2015

e:]ers ¢ h,ras' ;:' e;:‘;"ien,dlf' er titionskosten CHF 40000.  menten). Schwierige Inbetriebnahme IONEX-Anlage in
nehmens hiess Theophil Schmidlin.

P Beschaffung von Fetten. Sulgen zur Herstellung entmine-
Noch im gleichen Jahr wurden das ralisierter Laktose fur die Verwen-
dung in Babynahrungen.

technische Know-how und die Fabri- 1993 3 y ° Y °
kati | hafft, P | ina

a |on§an agen beschafft, efsona Entwicklung und Regis- babina
rekrutiert und erste Kontakte fiir den . )
Export geknipft. Die ersten Dosen 1896 trierung der Marke Babina.

p. .g Pt o B i ) HOCHDORF beginnt mit
Sterilmilch konnten bereits im Griin- Eréffnung eines :
. . . dem Export der Marke :
dungsjahr exportiert werden. Verkaufsbiros .
. Babina.
in London.

8 125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift Geschichte der HOCHDORE-Gruppe



> Matthias Schleiss,
HOCHDOREF Teilzeitmitarbeiter,

«Seit 125 Jahren besteht eine enge

Kooperation zwischen HOCHDORF und
ihren Milchproduzenten. Als schweizweit

MILCHBESCHAFFUNG -
VOM HOF ZUR HOCHDORF

«Die Milchproduzenten —
ihre Kuhe produzieren beste
Schweizer Milch.»

HOCHDOREF verarbeitet Milch von gesunden Schweizer Kithen zu hoch-
wertiger Babynahrung und Milchderivaten. Der erste Verarbeitungsschritt

der Milch erfolgt innert 48 Stunden. Mit strengen Qualitatskontrollen
stellt HOCHDOREF sicher, dass nur einwandfreie Milch verwendet wird.

HOCHDOREF stellt Babynahrung sowie verschie-
dene Milchderivate, insbesondere fir die Scho-
koladenindustrie, her. Unsere Produkte sind des-
wegen so beliebt, weil sie aus bester Schweizer
Milch von héchster Giite hergestellt werden.
Worin liegt das Geheimnis unserer Schweizer
Qualitatsmilch? Es liegt in unseren inldndischen
Bauern, die ausgezeichnet fiir die rund 575 000
Milchkiihe sorgen. Thre Hofe sind mit durch-
schnittlich 25 — 30 Kiihen vergleichsmassig klein
und die Kiihe leben in einer intakten Umwelt.
Sie sind viel draussen an der frischen Luft,
erhalten sauberes Wasser sowie hofeigenes,
nahrhaftes Futter. All dies beeinflusst die gute
Gesundheit unserer Schweizer Milchkiihe

und lasst sie qualitativ hochwertige Milch
produzieren.

Mitverantwortlich fiir das Wohl der Tiere ist die
Schweizer Gesetzgebung — Die Schweizer Land-
wirte unterliegen einem der strengsten Tier-
schutzgesetze der Welt. Viele schliessen sich
zusatzlich freiwilligen Label-Programmen an, die
iiber die Gesetzesbestimmungen hinausgehen.

Frisch verarbeitet

Das Zeitfenster vom Melken der Kuh bis zum
ersten Verarbeitungsschritt betrdgt maximal

48 Stunden. Die kurzen Transportwege zu unse-
ren Verarbeitungswerken sind ein weiterer
Vorteil und Frischegarant.

Taglich liefern Dutzende Tanklastwagen ihre
kostbare Ladung bei unseren Milch- und Molke-
annahmestellen ab. Die Kiihlkette darf dabei nie
unterbrochen werden. Von jeder Lieferung ent-
nehmen wir eine Eingangsprobe und fithren
eine Sinnenprobe, also die Priifung von Geruch
und Aussehen, durch. Weiter wird ein Schnell-
test auf Hemmstoffe (Antibiotika) und eine
Temperaturkontrolle durchgefiihrt. Ist der Roh-
stoff einwandfrei, werden die Milch oder die
Molke vom Tanklastwagen in ihre Zwischen-
lager entladen. Beide Rohstoffe werden noch am
selben Tag verarbeitet. Die strengen Auflagen
und Kontrollen garantieren, dass nur Milch von
bester Qualitat weiterverarbeitet wird.

Milchproduzentenorganisationen

Der Schweizer Milchmarkt ist ein sich stetig verdnderndes

Gebilde. Wihrend friher mehrheitlich direkt mit den
Milchbauern verhandelt wurde, teilen sich heute diverse

drittgrosste Milchverarbeiterin sind wir

auf dem Hof seiner Eltern. Die Kiithe werden zweimal tdaglich gemolken.

10

fiir die Milchproduzenten eine wichtige

Abnehmerin.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

Von der Melkmaschine fliesst die Milch direkt
in den Milchtank, wo sie auf 3 — 4 Grad°C
gekiihlt wird. Der Milchproduzent reinigt die
Anlage nach jedem Melkgang. Alle zwei Tage
sammelt ein Tanklastwagen die Milch direkt
beim Hof ein. Vor dem Aufladen priift der
Chauffeur die Milch auf Geruch und Aussehen.
Im LKW wird automatisch eine Qualitats- und
Riickstellprobe von jeder Abholung entnommen.

Geschaftsbereich Baby Care

Milchproduzentenorganisationen diese Aufgabe. Als Bin-
deglied zwischen den Produzenten und Verarbeitern tiber-
nehmen sie den Milchhandel, kaufen die Milch bei den

Bauern ein, organisieren die gesamte Logistik und verkau-
fen die Milch an die Verarbeiter.

Heute arbeitet HOCHDORF mit den verschiedensten
Milchproduzentenorganisationen zusammen.

Doch vor tiber 100 Jahren brachten die Bauern ihre Milch
noch mit der Pferdekutsche zur HOCHDORF.

11
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> Samtliche Beschaffungen werden
liber unsere Einkaufsabteilung abge-
wickelt.

12

Beschaffung

Unsere Einkaufsabteilung ist fiir die
Beschaffung von Roh-, Hilfs- und
Betriebsstoffen (exkl. Milch) wie fir
samtliche Verpackungen zusténdig.
Das heisst: Von Biiromaterial iiber
Inhaltsstoffe flir Babynahrung bis hin
zur Verpackung unserer Produkte. Mit
grossem Verhandlungsgeschick fiihrt
das Einkaufsteam Preisverhand-
lungen, betreibt Beschaffungsmarkt-
forschung, bestellt Muster, legt Kon-
ditionen fest und setzt Vertrage mit
Lieferanten auf. Die hohen Anforde-
rungen an Rohstoffe, die zur Herstel-
lung von Babynahrung bendtigt
werden, sind dabei eine besondere
Herausforderung. Dies zeigt sich
unter anderem bei der Wahl der Liefe-
ranten. Weltweit kdnnen nur wenige
die definierten Kriterien erfiillen.
HOCHDORF nimmt nur Rohstoffe ent-
gegen, die Uber ein Analysezertifikat
verfligen. Dieses muss mit den Quali-
tatsvereinbarungen (bereinstimmen.
Die Lieferanten werden zusétzlich
regelmassig durch unser Food Safety
Team auditiert. Unsere Beschaffungs-
abteilung und die Qualitdtssicherung
arbeiten hier eng zusammen. Denn
letzten Endes koénnen wir nur aus
qualitativ einwandfreien Rohstoffen
hochwertige Babynahrung herstellen.

ENTWICKLUNG VON REZEPTUREN
FUR BABYNAHRUNG

«Entwicklung Baby Care —
sie erstellt das Grundgerust
unserer Babynahrung.»

Jeder Babynahrung liegt eine Rezeptur zugrunde. HOCHDORF produziert einer-
seits Produktlinien mit eigenen Rezepturen. Andererseits stellen wir Rezepturen
nach kundenspezifischen Anforderungen her. Die Aufgaben unseres Entwickler-
teams Baby Care sind somit breitgefdchert — Es entwickelt, optimiert und pflegt die
Rezepturen unserer hochwertigen Schweizer Babynahrung. Weiter ist es Binde-
glied zwischen den einzelnen Abteilungen und begleitet die Herstellung von Baby-
nahrung — angefangen bei der Zusammenstellung der Rezeptur, iiber erste Ver-
suche bis hin zur Erstproduktion.

Rezepturen durch viele Faktoren beeinflusst

Das Gesetz gibt vor, welche Inhaltsstoffe zu welchen Mengen in Babynahrung vor-
kommen diirfen oder miissen. Es sind Mindest- und/oder Maximalwerte festgelegt,
die sich je nach Land voneinander unterscheiden konnen. Neben den gesetzlichen
Vorgaben beeinflussen weitere Kriterien die Auswahl der Inhaltsstoffe, etwa wis-
senschaftliche Erkenntnisse und Trends zur Erndhrung von Sduglingen und Klein-
kindern. Dies immer mit dem Ziel, so nahe wie moglich an den «Golden Standard»
von Muttermilch heranzukommen.

Die ndchste Herausforderung wartet in der Herstellung. Erste Analysen, Versuche
und Testproduktionen zeigen, ob ein Produkt wie geplant produziert werden kann.
Nicht selten miissen nach den ersten Versuchen Optimierungen an der Rezeptur
oder den Produktionsparametern vorgenommen werden. Nur so kann ein Produkt
entstehen, das der besten Qualitét entspricht.

Mit vereinten Kraften

Die Zusammenarbeit mit anderen Abteilungen ist zentral. Der Einkauf von Roh-
stoffen unterliegt der Beschaffung, die Analysen der Produkte und das Einhalten
der gesetzlichen Vorgaben der Qualitadtssicherung. Prozessveranderungen werden
nur in Absprache mit der Produktion durchgefiihrt. Eine weitere enge Zusammen-
arbeit findet innerhalb des gesamten Geschaftsbereichs Baby Care statt. Sie umfasst
das Sales und Business Development Management genauso wie das Nutrition Mar-
keting und alle Produktmanager, die fiir die Verpackungen und die Registrierungen
zustandig sind. Nur so ist es moglich, neue Produkte erfolgreich von der Idee bis
zum Markteintritt zu fiithren.

Breites Produktesortiment

HOCHDOREF ist spezialisiert auf gesunde Milchnahrung fiir werdende Miitter
sowie Neugeborene, Babys und Kinder im Vorschulalter (Junior Milchen). Das
breite Angebot umfasst auch Bio Milchen fiir Kinder von Geburt bis zum Vorschul-
alter, womit HOCHDORF eine besondere Marktposition einnimmt, sowie ein kom-
plettes Sortiment an Spezial-Babynahrung und medizinischer Nahrung.

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift
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«Das HOCHDORF Entwicklerteam erstellt

in enger interdisziplinarer Zusammenarbeit

die Rezepturen fiir unsere hochwertige
Schweizer Babynahrung. Wir sind
BEST PARTNER {iir unsere nationalen
und internationalen Kunden.»

Geschaftsbereich Baby Care

> Patriz Iten, Evelyn Voney
und Lukas Hartmann (v.1.)
vom insgesamt elf
Personen umfassenden
Entwicklungsteam
degustieren unsere

Babynahrung.

13



14

> Internes und externes
Fliessbett der «Sprithturm-

linie 9» in Sulgen.

”uu.u L

......

«HOCHDORF geht mit der Zeit und
investiert in modernste Technik und

neue Anlagen. Nach dem

vollautomatischen Hochregallager in

Sulgen folgte 2018 am selben Standort

die Inbetriebnahme der neuen
Produktions- und Abfiilllinie fur

Babynahrung.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

PRODUKTION VON SCHWEIZER

BABYNAHRUNG

«Das Produktionsteam — sie
stellen die Babynahrung her.»

Die Produktion von Babynahrung ist komplex. In mehreren Verarbei-

tungsschritten ergibt sich aus vielen einzelnen Zutaten eine gesunde

Babynahrung in Pulverform. Herzstlick der Produktion sind die Spriih-

tiirme, in welchen die fliissige Mischung getrocknet wird.

Steht die Rezeptur nach diversen Tests und
Versuchsproduktionen fest, beginnt mit der
erfolgreichen Erstproduktion der reguldre Pro-
duktionsprozess. Er erfolgt in einem geschlosse-
nen System, um sicherzustellen, dass das End-
resultat von hochster Qualitét ist. Die Milch
durchlduft verschiedene Verarbeitungsschritte.

Vorbehandlung der Milch

Zuerst wird die Milch pasteurisiert. Dabei han-
delt es sich um eine schonende Warmebehand-
lung zur Abtotung moglicher Keime. Weiter
werden bei der Pasteurisation Enzyme inakti-
viert, die das Milchfett oder -eiweiss bei der
Lagerung negativ beeinflussen konnen. Im
Anschluss wird die Milch bei Unterdruck und
entsprechend tiefen Temperaturen konzentriert.
So bleiben die gesunden Bestandteile der Milch
erhalten. Nun ist die Milch bzw. das Milchkon-
zentrat bereit, zu einem massgeschneiderten
Produkt weiterverarbeitet zu werden.

Mischung ist ausschlaggebend

Die verschiedenen fliissigen und pulverformigen
Zutaten fiir Babynahrung wie Milchkonzentrat,
Molkenproteine, Laktose, Mineralstoffe, Fette,
Spurenelemente und Vitamine werden vollauto-
matisch gemischt. Die Reihenfolge der Zugabe,
die Temperatur und die Verweilzeiten der
Mischungen sind massgebend fiir die Eigen-
schaften des getrockneten Endproduktes. Damit
sich die Fette und die anderen Zusatzstotfe
gleichmassig mit dem Milchkonzentrat vermi-
schen, wird der «Nassmix» vor dem Spriihtrock-
nen nochmals homogenisiert.

> Automatische Kleinkomponenten-

Aufgabestation fiir Turm 8 und 9 in Sulgen.

Geschaftsbereich Baby Care

Schonende Spriihtrocknung

Danach folgt die Sprithtrocknung in einem
unserer drei Babynahrungs-Spriithtiirme. Die
modernste Anlage, der Turm 9, steht in Sulgen.
Er misst in der Hohe 25 Meter und hat einen
Durchmesser von 11 Metern. Beim Spriihtrock-
nungsprozess wird das gemischte Konzentrat im
oberen Bereich des zylindrischen Sprithturms
unter hohem Druck zu einem feinen Nebel zer-
staubt. Die Oberflache wird dank vielen kleinen
Tropfen stark vergrossert und es erfolgt eine
rasche Wasserabgabe an die Trocknungsluft. Der
Sprithturm wird mit bis zu 200 Grad °C warmer,
gefilterter und konditionierter Luft durchstromt.
Die Tropfen sinken ab, wobei gleichzeitig das
Wasser verdampft. Ein feines Pulver entsteht.
Die Spriihtrocknung ist ein sehr schonendes
Verfahren. Weil das verdampfende Wasser die
Milchsubstanz abkiihlt, wird das Pulver selbst
kaum erwadrmt. Das Pulver wird zusatzlich iiber
ein Fliessbett nachgetrocknet und ist danach
bereit, verpackt zu werden.

15
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> Unser Labor in den 1920er-Jahren.

Qualitatssicherung bei HOCHDORF
- so alt wie das Unternehmen
selbst

Die Qualitatssicherung spielt bei
HOCHDORF seit jeher eine wichtige
Rolle. Damals musste man mit ein-
fachsten Mitteln Analysen durch-
flihren und die Produkte auf ihre Qua-
litat dberprifen.

Heute sind die technischen Maglich-
keiten vielfaltiger und auf einem sehr
hohen Niveau. Nichtsdestotrotz hat
HOCHDORF bereits sehr friih mit spe-
ziellen Apparaturen und Geréten die
Qualitat und Zusammensetzung ihrer
Produkte iberpriift. So wurde bei-
spielsweise 1940 die Fraktionierte
Destillation eingesetzt, mit der eine
Flissigkeit in einzelne Bestandteile
getrennt werden kann. Der soge-
nannte Milcosan ist ein Beispiel fiir
eine Apparatur, mit der um 1975 der
Fett-, Protein-, Laktose- und Tro-
ckensubstanz-Gehalt bei Milch und
Rahm bestimmt wurde. Zur gleichen
Zeit setzte man zur Bestimmung der
Fettzusammensetzung die Methode
der  Kernspinresonanz ~ (nuclear
magnet resonance) ein. Die Produk-
tion und Qualitétskontrolle von Lebens-
mitteln gehen bei der HOCHDORF von
Beginn an Hand in Hand.

QUALITATSSICHERUNG BEI
HOCHDORF

«Food Safety — sie kontrol-
lieren die Qualitat der
Produkte.»

Fiir die Qualitatssicherung bei HOCHDOREF ist das Team der Food Safety verant-
wortlich. Uber 40 Mitarbeitende sorgen fiir die Einhaltung aller Qualitdtsvorgaben.
Dazu gehort die operative Qualitétssicherung in den Betrieben, die tdgliche Quali-
tatskontrolle in den Labors sowie die Fachstelle Babynahrung. Ein weiterer Bereich
ist die Abteilung Regulatory Affairs, die fiir das Einhalten der gesetzlichen Vorga-
ben und der Freigabe von Produktspezifikationen zustandig ist. Ebenfalls in diese
Abteilung integriert ist der Bereich QA international, welcher die Tochtergesell-
schaften in puncto Qualitdtssicherung unterstiitzt.

Das Team der Food Safety priift Proben von Rohstoffen sowie von Zwischen- und
Endprodukten auf relevante Parameter und erteilt bei Konformitéat die Freigabe.
Vom Rohstoff bis zum fertigen Produkt wird jedes Produktionslos auf verschiedene
Parameter analysiert, dies ergibt zwischen 5 und 200 Einzelanalysen. Die Laboran-
ten erteilen pro Monat 1400 Rohstofffreigaben fiir Milch und 200 Freigaben fiir
weitere Inhaltsstoffe. Zudem werden monatlich 10 000 Inprozesskontrollen (IPC)
durchgefiihrt. Ubers Jahr hinweg kommt die HOCHDORF so insgesamt auf unge-
fahr 220 000 Laboranalysen sowie 120 000 IPC-Resultate.

Ein wichtiges Instrument zur direkten Prozesssteuerung sind die Inprozesskontrollen.
Die Produktionsmitarbeitenden analysieren die Produkte in einem festgelegten
Priifintervall auf definierte Parameter. Die Resultate werden direkt im Labor-Infor-
mations- und Managementsystem (LIMS) erfasst, so sind z. B. Abweichungsmel-
dungen aus der Produktion im Labor sofort ersichtlich. Die Produktionsmitarbei-
tenden sind in der IPC-Analytik geschult und die Giite der Analysen wird periodisch
iiberpriift. Beispiele fiir eine IPC sind die pH-Messung, der Eisenschnelltest oder
die Uberpriifung des Loffelgewichts.

Die Produktion und Vermarktung von Lebensmitteln ist weltweit durch verschie-
dene Gesetzgebungsstandards stark geregelt, wobei besonders strenge gesetzliche
Anforderungen fiir Sduglingsnahrung gelten. Die Fachstelle Regulatory Affairs
beobachtet die gesetzlichen Anderungen, erarbeitet auf dieser Basis interne Vorga-
ben und legt Massnahmen zur Lebensmittelsicherheit fest.

> Liane Hanisch, Verantwortliche des
Labors fiir Food Safety, bei ihrer tdglichen
Arbeit.

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

«Die Lebensmittelsicherheit hat bei
HOCHDOREF oberste Prioritat. Es ist die tag-

liche Motivation der Abteilung Food Safety,

unsere Produkte gesetzes- und spezifikati-
onskonform fiir den Markt freizugeben.»

Geschaftsbereich Baby Care
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> Bimbosan ist aus den Schweizer
Apotheken- und  Drogerieregalen
nicht wegzudenken.

Bimbosan - Die Traditionsmarke
fiir Baby- und Kleinkindernahrung

Bimbosan gehdrt seit 2018 zur
HOCHDORF-Gruppe. Das traditions-
reiche Schweizer Unternehmen passt
mit seiner Baby- und Kleinkindernah-
rung optimal zu HOCHDORF. Mit
Bimbosan ist HOCHDORF auch auf
dem Schweizer Markt mit einer
eigenen Babynahrungsmarke pré-
sent. Wéhrend das Verkaufsteam der
HOCHDORF auf Business to Business
(B2B) Kunden spezialisiert ist, stehen
bei Bimbosan die Endkunden im
Vordergrund.

Fiinf  Aussendienstmitarbeiterinnen
sind téglich in der ganzen Schweiz
unterwegs. Sie beraten Apotheke-
rinnen und Apotheker, Kinderarz-
tinnen und -drzte sowie Hebammen.
Dabei kldren sie Fragen zum breiten
Produktsortiment von Bimbosan,
schulen die Fachpersonen und stellen
neue Produkte vor. Nur so kann
sichergestellt werden, dass letzten
Endes auch die Ké&uferinnen und
Kéufer richtig beraten werden. Das
Verkaufsinnendienst-Team  beant-
wortet via eigener Hotline téglich
direkt Fragen von Familien zu den
Produkten und deren Handhabung.

bimbosan.ch

VERKAUFSTEAM
BABYCARE

«Sales Manager und
Support — der direkte Draht
zu unseren Kunden.»

Der direkte und personliche Kontakt zu unseren Kunden und deren professionelle
Rundumbetreuung ist HOCHDORF besonders wichtig. Babynahrung ist ein sehr
sensibles Produkt und bedarf einer kompetenten und intensiven Kundenberatung
und -betreuung. Das Verkaufsteam steht unseren Business to Business Kunden
sowohl vor, wahrend als auch nach der Auftragsabwicklung zur Seite.

Spezialisierte Verkaufseinheiten

Der Geschéftsbereich Baby Care wird vom Export dominiert. Rund 95 Prozent
unserer Babynahrung wird im Ausland an die Endkonsumenten verkauft. Entspre-
chend ist unser Verkaufsteam Baby Care in drei Verkaufseinheiten unterteilt: Mitt-
lerer und Naher Osten, Asien und Siidamerika. Jede Einheit ist spezialisiert auf
ihre Region. Sie kennen die Eigenheiten und gesetzlichen Bestimmungen der ein-
zelnen Regionen und konnen ihre Kunden dadurch optimal beraten und betreuen.
Fiir Kunden aus Europa sind alle Teams gleichermassen qualifiziert.

Jedes regionale Verkaufsteam besteht aus einem Sales oder Key Account Manager
sowie Sales Support Mitarbeitenden. Die Key Account oder Sales Manager betreuen
ihre Kunden personlich, besuchen sie weltweit vor Ort und sind erster Ansprech-
partner in allen Belangen. Sie gleisen neue Projekte auf, fithren Verhandlungen,
legen Preise fest und setzen Vertrage auf.

Der Sales Support hingegen wickelt die gesamten Auftrdge ab. Das heisst, sie neh-
men die Bestellungen entgegen, koordinieren die Produktion mit der Planungs-
abteilung und organisieren den Transport in Zusammenarbeit mit der Logistik.
Neben unterschiedlichen Rezepturen haben viele Kunden ihr eigenes Label mit
eigener Verpackung. Die Auftragsabwicklung von Babynahrung ist daher sehr
anspruchsvoll und komplex.

360°-Service — von der Registrierung bis zur Vermarktung

Neben unserem Verkaufsteam unterstiitzen die Registrierungs- und Verpackungs-
spezialistinnen die Kunden. Sie helfen bei der Produktregistrierung in neuen Ziel-
markten oder bei der Erstellung und Kontrolle der Verpackungen. Weiter bietet
HOCHDOREF seinen Kunden Marketingunterstiitzung, Verkaufsforderungsmaterial
sowie Produkteschulungen und Verkaufstrainings an. Diese Dienstleistungen wer-
den durch unser Nutrition Marketing abgedeckt. Fazit: HOCHDORF bietet allen
Kunden auf Wunsch einen 360 °-Service aus einer Hand.

> Janny Vedder, Nutrition Marketing,
Dr. Helmut Biistrow, Sales Manager, und
Evelyn Voney, Entwicklerin (v.1.), im

Gesprdach mit einem Kunden.

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift
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«BEST PARTNER - eine Vision, die bei
HOCHDOREF gelebt wird. Gliickliche und

zufriedene Kunden sind unser grosstes Ziel.

Dafir gibt unser Verkaufsteam jeden Tag sein

Bestes.»

Geschaftsbereich Baby Care
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GILGEN LOGISTICS AG

«Als Exportunternehmen und Nah-
rungsmittelherstellerin ist HOCHDORE
auf eine funktionierende Logistik ange-

> Das moderne, automatische
Hochregallager in Sulgen hat
Platz fiir tiber 9900 Paletten.

wiesen. Unser Logistikteam sowie hoch-
moderne Anlagen steuern und regulie-

ren den gesamten internen und externen

Warentransport.»

20 125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

LOGISTIK - VON DER HOCHDORF

ZU UNSEREN KUNDEN

«Das Logistikteam — sie regulie-
ren den gesamten Warenstrom.»

Der Warentransport liegt in der Verantwortung der Logistik. Die Lagerung

und der Transport von Babynahrung sind besonders anspruchsvoll und

miissen hohen Qualitatsstandards gentigen. Ein vollautomatisches Hoch-

regallager und automatisierte Prozesse unterstiitzen die Lagerverwaltung.

Das HOCHDOREF Logistikteam plant, steuert
und kontrolliert den gesamten Warenstrom.
Dies bedeutet nicht nur von einem HOCHDORF
Werk zum Kunden, sondern auch innerhalb des
Unternehmens sowie zwischen Partnerfirmen
und Lieferanten.

Zentral gefiihrtes Team

Jahrlich verlassen rund 11 500 Lastwagen die
HOCHDOREF. Bei 20 Prozent handelt es sich um
LKW mit Seefrachtcontainern, die in die ganze
Welt verschifft werden. Die restlichen 80 Prozent
sind Waren fiir die Schweiz oder Europa. Um
diese Menge an Warenstromen zu stemmen, ist
ein mehrkopfiges, kompetentes Team notwen-
dig. Die Logistik der beiden Standorte Sulgen
und Hochdorf wird zentral gefiihrt. 38 Mitarbei-
tende, darunter sechs Logistiker in Ausbildung,
sorgen fiir eine reibungslose Verschiebung der
Waren. Sie sind dafiir verantwortlich, dass die
Fracht zur gewiinschten Zeit, in der richtigen
Menge und Qualitdt sowie zum bestmoglichen
Preis an den richtigen Ort gelangt.

Hohe Logistikanforderungen aufgrund

der Lebensmittelsicherheit

Beziiglich Lebensmittelsicherheit stellt die Qua-
litdtssicherung umfangreiche Anforderungen
an die Logistik. Gerade bei Babynahrung gelten
strenge Regelungen, was Warenverschiebungen
und Lagerung betreffen. Die Logistik unterliegt
den Normen der FSSC 22000 (Food Safety
System Certification 22000), welche die Lebens-
mittelsicherheit bei der Erzeugung von

> Taglich werden Seefrachtcontainer

manuell mit rund 20 Tonnen Baby-

nahrung beladen.

Geschaftsbereich Baby Care

Lebensmitteln gewadhrleistet. Zusatzlich hat
HOCHDOREF einen Standard des «Good
Warehousing Practise» definiert. Darunter ver-
steht man allgemeine Lagerrichtlinien, die so-
wohl fiir die internen als auch fiir die externen
Lager der HOCHDORF verbindlich sind.

Vollautomatisches Hochregallager

Neben dem Sprithturm und der neuen Abfiill-
linie wurde in Sulgen ein automatisches Hoch-
regallager und Palettenfordersystem gebaut.
Damit investierte HOCHDORF in eine hoch-
moderne Anlage, die die interne Lagerkapazitat
enorm erhohte und die Lagerverwaltung stark
vereinfachte. In den insgesamt vier Gassen mit
32 Meter hohen Regalen finden tiber 9900
Paletten mit Babynahrung Platz. Durch vier
vollautomatische Regalbediengerate werden tag-
lich iber 4000 Paletten bewegt. Das moderne
Lager forderte auch neue Standards bei den
Lieferanten. Denn nur durch die korrekte Avi-
sierung und Anlieferung der Lieferanten sowie
genaue Kontrollen seitens Logistik funktioniert
der Warenstrom einwandfrei. «Qualitat durch
Kooperation» heisst hier die Devise.
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AUS MILCH ENTSTEHEN VIELFALTIG
EINSETZBARE NAHRUNGSMITTELZUTATEN

LEDOR Vollmilchpulver, walzen-
getrocknet, mit Karamellsirup

LEDOR Vollmilchpulver, L o ° h
walzengetrocknet, laktosearm LEDOR Joghurtpulver NOVITTA Kokosol- (( MllChpu1V€r lst nlC t

pulver fiir ketogene

o gleich Milchpulver.»

LEDOR Vollmilchpulver, Milch besteht aus 87 Prozent Wasser. Erstaunlich ist, wie
LEDOR Vollmilchpulver, sprithgetrocknet . cerl . . . . .
walzengetrocknet, karamellisiert Vlelfaltlg die restlichen 13 Prozent Milch-Inhaltsstoffe in
. der Nahrungsmittelindustrie eingesetzt werden — in
LEDOR Milchprotein- LEDOR Magermilch- N g ree g
konzentrat 85% pulver, walzengetrocknet getrockneter Form und teilweise stark aufgetrennt.

Milch besteht neben viel Wasser aus Laktose (Milchzucker), Milchfett,
Milchproteinen und Mineralien. Jeder Milch-Inhaltsstoff besitzt spezifische
Eigenschaften, welche fiir die weiterverarbeitende Nahrungsmittelindustrie
interessant sind. Die Eigenschaften variieren zudem nach Extrahierungs-
weise und Trocknungsart. In der Summe ergeben sich daraus unzahlig
viele Einsatzmoglichkeiten. HOCHDORF beschaftigt sich seit 1895 mit
diesen Themen und ist auf diesem Gebiet der Schweizer Experte.

Wie aber funktioniert die Aufspaltung der Milchbestandteile? In einem
ersten Schritt wird die angelieferte Milch entrahmt; es entsteht Magermilch
und Rahm. Die Magermilch kann direkt getrocknet werden. Fiir Voll-
milch- oder Rahmpulver geben wir das Milchfett bis zum gewtlinschten
Fettgehalt wieder der Magermilch bei. In einem zweiten Schritt konnen
wir mittels Ultra- und Nanofiltration die beiden Proteinarten Molkenprotein
und Kasein auftrennen. Fiir die HOCHDORF eigene Babynahrung fraktio-
nieren wir aus Molke auch hochwertige entmineralisierte Laktose.

Unsere Kernkompetenz liegt in der schonenden Konzentrierung und
Trocknung von Milchbestandteilen. Uber Generationen eigneten wir uns
auf diesem Gebiet ein grosses Wissen an — und werden uns auch weiterhin
intensiv mit dem Rohstoff Milch auseinandersetzen.

> Blick in die Leitzentrale der Ionex-Anlage, Sulgen, zur Herstellung entminera-

lisierter Laktose. Andreas Sepp, Produktionsleiter Baby Care Sulgen.

«Durch Trocknung werden die wertvollen
Inhaltsstoffe der Milch langer haltbar.
Andere Vorteile sind die flexible Lager-

> Ein Teil der Milchpulver-Vielfalt von
HOCHDORF.

moglichkeit, gleichmassige Qualitat und

gewlnschte funktionelle Eigenschaften.»

22 125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift Geschaftsbereich Dairy Ingredients 23



V. "9  «Die grossten und bekanntesten

> Christoph Brunner, Leiter Pro-
duktion Milchlinie 1 in Hochdorf,

und Olaf von Maikowski, Leiter

Schweizer Schokoladenhersteller
vertrauen seit iber 100 Jahren der
Qualitat unseres HOCHDORF LEDOR

Entwicklung & Applikation Dairy
Ingredients (v.1.), beim Uber-

wachen der Walzentrocknung.

Walzenvollmilchpulvers.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

HOCHDORF WALZENVOLLMILCHPULVER FUR
FEINSTE SCHWEIZER MILCHSCHOKOLADE

«Hauptrolle in der Schweizer
Schokoladengeschichte.»

Die erste, enge Zusammenarbeit mit einem Schokoladenwerk begann
bereits 1905. Nicht zuletzt deshalb ist HOCHDORF Marktfiihrerin in der
Schweiz fiir milchbasierte Schokoladenzutaten.

Nicht nur fiir uns Schweizer ist die hiesige
Milchschokolade das Nonplusultra in Sachen
Schokolade. Die Qualitat einer Schweizer Milch-
schokolade muss so rasch keinen Vergleich
scheuen. Das liegt unter anderem am grossen
Wissen und der Handwerkskunst Schweizer
Chocolatiers — und natiirlich an unserem
Walzenvollmilchpulver.

Karamellgeschmack dank Hitze
Walzenvollmilchpulver wird wie der Name sagt,
auf Walzen hergestellt. Dabei wird das Milch-
konzentrat diinn auf heisse (120 — 160°C), sich
drehende Walzen aufgetragen. Nach einer knap-
pen Umdrehung ist das Konzentrat vollstandig
getrocknet. Die getrocknete Milch wird mit
einem Messer von der Walze gelost und danach
auf die vom Kunden gewiinschte Partikelgrosse
zerkleinert. Wegen der relativ starken thermi-
schen Behandlung karamellisiert der Milchzu-
cker und das Pulver entwickelt einen angenehm
leichten Karamellgeschmack.

Wichtig fiir den zarten Schmelz

Neben dem typischen Karamellgeschmack ent-
stehen bei der Walzentrocknung plattchenférmige
Partikel mit einer grosseren und poroseren
Oberflache — im Vergleich zu spriithgetrocknetem
Milchpulver. Diese Pldttchenstruktur ist stark
mitverantwortlich fiir den zarten Schmelz der
Schweizer Milchschokolade.

Das eingesetzte Milchpulver beeinflusst aber
auch den Geschmack, die Textur, die Konsistenz
und sogar das Bruchgerdusch, das entsteht,
wenn man ein Stiick Schokolade von der Tafel
abbricht. Damit wird klar: Die Wahl des Milch-
pulvers ist ein wichtiger Teil einer Schokoladen-
rezeptur. In der typischen, zart schmelzenden
Schweizer Milchschokolade steckt in vielen Fallen

Geschaftsbereich Dairy Ingredients

HOCHDORF Walzenvollmilchpulver — und das
schon seit vielen Jahren.

Der Kunde ist Koénig

Die Wahl des Milchpulvers beeinflusst nicht nur
die Schokolade selbst, sondern auch die Produk-
tionsprozesse. Deshalb sind einige unserer Wal-
zenvollmilchpulver sogar auf die spezifischen
Produktionsprozesse unserer Kunden abge-
stimmt. Uberhaupt legen wir seit jeher grossen
Wert auf eine BEST PARTNER Zusammenarbeit
mit unseren Kunden. Thren Anfang nahm diese
enge, partnerschaftliche Kooperation mit der
Schokoladenfabrik Lucerna, welche ab 1905 in
Hochdorf Schokolade herstellte.

Marktfithrend in der Schweiz

Dank dem frithen Start mit der Lucerna-Schoko-
lade verfiigt HOCHDORF heute iiber 115 Jahre
Erfahrung in der Herstellung von milchbasierten
Schokoladenzutaten. Die Milchtrocknung kann
ohne Zweifel als ein Kerngeschaft bezeichnet
werden. Zudem bietet HOCHDORF mit fiinf Pro-
duktionsanlagen eine hohe Liefersicherheit.
Wichtige Griinde, weshalb HOCHDORF das Ver-
trauen der Schweizer Schokoladenhersteller
geniesst. HOCHDORF ist mit seinen Mitarbei-
tenden und Anlagen das Kompetenzzentrum fir
Schokoladenmilchpulver in der Schweiz.
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> Aline Schar, Leiterin Produktion
Niro 4, und Projekt Manager
Entwicklung & Applikation
Joshua Wolfle (v.1.) kontrollieren
die Herstellung von Milchpulver
auf dem Spriihturm Niro 4 in
Hochdorf.

«Im Werk Hochdorf steht der schweiz-
weit einmalige Spriuhturm zur

Herstellung hochietter Pulver fiir
Fertigsaucen, Suppen, Backwaren und

vielem mehr.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

FILTERMAT-TECHNOLOGIE FUR SCHONENDSTE
TROCKNUNG VON FETT- UND BUTTERPULVERN

«Feinste Nahrungsmittel mit
LEDOR- und NOVITTA-Pulvern.»

Zum 100-Jahr-Jubilaum investierte die damalige Schweizerische Milch-
gesellschaft in einen sogenannten Filtermat zur Herstellung von Fett- und
Butterpulvern. Heute produziert HOCHDORF auf diesem Sprithturm
einzigartige Pulver fir die Nahrungsmittelindustrie.

Cremige Fertigsuppen und feine Rahmsaucen,
feinste Backwaren oder stisse Cremen werden in
der Schweiz haufig mit HOCHDORF Fett- oder
Butterpulvern hergestellt. In Hochdorf steht
namlich der einzige Filtermat-Sprithturm der
Schweiz, der Produkte mit einem Fettgehalt bis
zu 78 Prozent herstellen kann.

Fiir anspruchsvolle Produkte

Der 1995 in Betrieb genommene Sprithturm
Niro 4 in Hochdorf ist ein sogenannter Filtermat-
Spriithtrockner. Diese Art von Spriihtrocknung
ist speziell auf die Trocknung hygroskopischer,
thermoplastischer und langsam kristallisieren-
der Rohstoffe ausgelegt. Das heisst nichts ande-
res, als dass mit dem Filtermat hochfette und
klebrige Produkte mit einem hohen Anteil an
Butter, Zucker, pflanzlichen Fetten und Olen
getrocknet werden konnen.

Der Filtermat ist ein technologisch ausgekliigel-
tes System mit einer Haupt-Trocknungskammer
und einem Band zur gezielten Nachtrocknung
oder Kiithlung. Das System kann riickstandsfrei
gereinigt werden. Deshalb konnen auf dem
Sprihturm auch von Allergen-Seite aus betrach-
tet hochsensible Produkte getrocknet werden.
Dazu zahlen laktosefreie Milchpulver, Babynah-
rung und Produkte fiir spezielle medizinische
Erndhrungsbediirfnisse.

Breites Sortiment — hoher Kundenservice
Unsere Kunden wissen die Einmaligkeit und
die Qualitat der Niro 4-Produkte zu schéatzen.
Die Produkte sind im Markt insbesondere als
NOVITTA (Fett- und Butterpulver) und LEDOR
RP (Rahmpulver) bekannt. Die gespriithten
LEDOR-Rahmpulver besitzen ein besonders
intensives Milcharoma und werden fiir feinste

Geschaftsbereich Dairy Ingredients

Backwaren eingesetzt. Unter dem Namen
NOVITTA entwickelt und verkauft HOCHDORF
hochfette Produkte, die fiir Fertigsaucen, Suppen
und als Basis fiir Cremen verwendet werden.
HOCHDORF ist in der Lage, die unterschied-
lichsten Tragerstoffe und Fette miteinander zu
kombinieren. Haufig bestehen die NOVITTA-
Fettpulver aus der Kombination eines milch-
basierten Tragerstoffs und pflanzlichen Fetten.

Auf dem Filtermat stellen wir auch kunden-
spezifische Produkte her. Dabei unterstiitzen wir
unsere Kunden mit der gewiinschten Produkt-
und Prozessentwicklung. In den letzten 25 Jah-
ren haben wir uns ein grosses Know-how ange-
eignet, welches unsere Kunden zu schatzen wis-
sen. Dank technischen Erweiterungen konnen
auf dem Filtermat auch Babynahrungen, Spezial-
nahrungen fiir medizinische Anwendungen
sowie vegane Pulver hergestellt werden.

> Ein Teil des Verkaufsteams Dairy Ingredients bespricht
das Tagesgeschaft (v.1. Elisabeth Fleischli, Lukas Wilhelm,

Jesabelle Summermatter, Christian Fanger).
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> Die Nahe zu unseren Milchprodu-
zenten garantiert die Frische unseres
Rohstoffs Milch.

Eine intakte Umgebung fiir
gesunde Produkte

Seit 125 Jahren verarbeiten wir im
luzernischen Hochdorf beziehungs-
weise im schonen Seetal Milch. Im
Jahr 2003, mit der Ubernahme der
Ostschweizer Milchfabrik in Sulgen,
entwickelten wir uns von einem
regionalen zu einem (iberregionalen
Milchverarbeiter.

Unsere modernen Produktionsstand-
orte befinden sich inmitten einer
intakten, landlichen Umgebung, in der
Néhe unserer Milchlieferanten. Dank
kurzen Transportwegen konnen wir
den kostbaren Rohstoff Milch sehr
frisch und unter optimalen Vorausset-
zungen zu hochwertiger Babynahrung
sowie zu verschiedenen Milchpulvern
und weiteren milchbasierten Ingredi-
enzien verarbeiten.

Mit der Ubernahme von Bimbosan im
Jahr 2018 kam mit Welschenrohr im
Kanton Solothurn ein dritter Standort
hinzu. Hier befinden sich unsere
Abpackanlagen fiir die Schweizer
Babynahrungsmarke Bimbosan. Von
Welschenrohr aus wird Bimbosan ver-
marktet und in die ganze Schweiz und
ins Ausland geliefert.

UNSERE STANDORTE IN KURZE

«Unsere drei Schweizer

Standorte machen uns sehr
flexibel.»

Welschenrohr

Unser jiingstes Mitglied — Bimbosan in Welschenrohr
Ganze Generationen der Schweizer Bevolkerung sind mit
Bimbosan bereits gross geworden. In Welschenrohr, im Kanton
Solothurn, macht Bimbosan nun schon seit tiber 80 Jahren
immer dasselbe: Bimbosan stellt Produkte von ausserordentlich
hoher Qualitat her. Das Sortiment umfasst Spezialprodukte fiir
Sduglinge, Sdauglings- und Folgemilchen sowie Schoppenzusatze
und Breie. Neben Babynahrung zdhlen auch die verschiedenen
Yuma-Molken zum Sortiment. Sowohl die Babynahrung als
auch die Molke sind hochwertig und zu 100 Prozent ein
Schweizer Produkt.

Seit Ende April 2018 ist die Bimbosan AG Teil der HOCHDORF-
Gruppe. Im landlichen Welschenrohr werden die Sauglings-
milchen sowie die Molke in drei Abfiillanlagen in Stehbeutel
abgepackt. Pro Jahr fiillen wir 1.5 Mio. Packungen fiir den
Detailhandel im In- und Ausland ab.

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

Unsere Spezialistin — das Werk Sulgen

In Sulgen steht unser grosstes Werk. Es ist auf die
Herstellung von Babynahrung und auf die Walzen-
trocknung spezialisiert. Unsere Produktionsanlagen
umfassen vier Spriithtiirme, eine Ultrafiltrationsanlage
und die Ionentauscher-Anlage IONEX.

Im Werk Sulgen verarbeiten wir zurzeit etwa 150 Mio.
Kilogramm Milch und 110 Mio. Kilogramm Molke pro
Jahr. Davon wird gut ein Drittel zu Walzenvollmilch-
pulver getrocknet. Babynahrung stellen wir in Sulgen
auf unseren zwei grossten Spriithtiirmen her. Auf den
anderen beiden Tiirmen trocknen wir Voll- und Mager-
milch sowie Proteinkonzentrate aus Magermilch,
Molke und Buttermilch.

In der Ultra- und Nanofiltration entziehen wir der
Magermilch und der Molke die Proteine. Dabei fillt als
Nebenprodukt Permeat an. In der IONEX-Anlage
befreien wir dieses Permeat mittels Elektrodialyse und
Ionentauscher von Spurenelementen wie Mineralsalze
und Vitamine und gewinnen dadurch entmineralisierte
Fliissiglaktose. Sie wird entweder direkt fiir die Produk-
tion von Babynahrung verwendet oder auf einem
Sprihturm getrocknet.

Unsere Vielseitige — das Werk Hochdorf

Im Werk in Hochdorf arbeiten wir mit verschiedenen Technologien, was uns
sehr flexibel macht. Mittels Spriih-, Spriithband- und Walzentrocknung sowie
mit unseren drei Mischern produzieren wir eine grosse Milchpulvervielfalt.
Ebenfalls stellen wir fiir die Lebensmittelindustrie Kondensmilch her. Im Jahr
verarbeiten wir rund 130 Mio. Kilogramm Milch zu verschiedenen Produkten.

Im Bereich Sprithtrocknung haben wir uns auf die Herstellung von hochfetten
Pulvern und auf Speziallebensmittel konzentriert. Beides wird vor allem in der
Lebensmittelindustrie eingesetzt.

Walzenmilchpulver hingegen verleiht vielen Schweizer Milch-
schokoladen ihr gewisses Etwas, fiir das sie weltweit so beriithmt
sind — der zarte Schmelz und das leichte Karamellaroma. Beliebt
ist auch unsere Kondensmilch. Wir fiillen sie wahlweise fiir
Grosskunden in Container und Kleinboxen, fiir den Detailhan-
del in die bekannte blauweisse Tube ab.

Unsere Schweizer Werke
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> Lebensmitteltechnologen und

-praktiker, Logistiker, ICT-Fachper-

sonen, Mediamatiker oder Kauf-
frauen und -mdnner. HOCHDORF
bildet die verschiedensten Berufs-
gruppen aus. Jaé€l Christen (v.1.),
Kevin Didi, Jetwin Ly, Anita

Barmettler, Harrish Rathis.
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«1901 wurde der erste kaufmannische
Lehrvertrag unterschrieben. Seitdem

ist HOCHDOREF ein Ausbildungsbetrieb.
Heute bildet HOCHDOREF 39 Lernende
in 15 verschiedenen Berufen aus.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

HOCHDORF ALS ARBEITGEBERIN UND
AUSBILDUNGSUNTERNEHMEN

«Die Mitarbeitenden — das Herz-
stuck unseres Unternehmens.»

HOCHDOREF bietet rund 620 Mitarbeitenden spannende Berufsmoglich-
keiten in einem internationalen Umfeld. Das tagliche Handeln aller

Mitarbeitenden richtet sich nach unserer Vision BEST PARTNER. Dafiir
erweitern wir unser Wissen stetig. Auch die Ausbildung von Lernenden

liegt uns sehr am Herzen.

HOCHDORF Mitarbeitende entwickeln, produ-
zieren und verkaufen verschiedene Milch-Tro-
ckenprodukte und Babynahrung aus Schweizer
Milch fiir die ganze Welt. Wer bei HOCHDORF
arbeitet, spiirt die Verschmelzung von Schweizer
Tradition und internationalem Flair. HOCHDORF
wurde schliesslich 1895 als Milch-Exportgesell-
schaft gegriindet!

Vielfdltiger Arbeitgeber

Unsere Zielmarkte sind global und vielfaltig, das-
selbe gilt fiir unsere Mitarbeitenden und deren
Berufe. HOCHDORF beschaftigte per Ende 2019
Mitarbeitende aus 26 Nationen. Von den rund
620 Personen hatten ca. zwei Drittel ihren
Arbeitsplatz in der Schweiz. Viele von ihnen
arbeiten standortiibergreifend und sind inter-
national unterwegs.

Vom Milch- oder Lebensmitteltechnologen iiber
Biiro- und Verkaufskrafte bis hin zu Produkti-
ons- und Labormitarbeitenden - HOCHDORF
bietet Arbeitnehmenden eine Vielzahl an Berufs-
moglichkeiten. Die Arbeit ist sehr vielfaltig,
spannend und herausfordernd. Die Milchbran-
che verdndert sich stetig und die Anforderungen
an Babynahrung werden laufend an neue wis-
senschaftliche Erkenntnisse angepasst.

BEST PARTNER Einsatz

Unsere Mitarbeitenden setzen tagtaglich alles
daran, unsere Vision — BEST PARTNER - zu
leben. Dies gilt sowohl untereinander als auch
gegeniiber unseren Kunden und Lieferanten.
Wer BEST PARTNER Leistungen vollbringen
will, muss gut oder gar der Beste sein, in dem
was er tut. Deshalb erfreut sich die HOCHDORF

HOCHDOREF - Arbeitgeberin und Ausbildnerin

am Engagement ihrer Mitarbeitenden und
unterstiitzt sie unter anderem bei Aus- und
Weiterbildungen.

Unsere Lernenden

In 15 verschiedenen Berufen bildet HOCHDORF
39 Lernende aus. Dabei werden sie von erfahre-
nen Mitarbeitenden begleitet und gefordert.
HOCHDOREF ist es ein grosses Anliegen, die
Fachleute von morgen auszubilden. Auch haben
viele Mitarbeitende bereits ihre Ausbildung bei
der HOCHDORF absolviert und sind bis heute
wichtiger Bestandteil des Unternehmens.

Gesunde Pensionskasse

Die HOCHDOREF verfiigt iiber eine eigene Pen-
sionskasse. Sie ist sehr solide aufgestellt und
wirtschaftet erfolgreich. Die Personalvorsorge-
stiftung wird aus einem Gremium von Arbeit-
geber- und Arbeitnehmervertretern gefiihrt.
Mitarbeitende konnen sich flexibel ab 58 — 70
Jahren pensionieren lassen.

HOCHDORF war immer ein begehrter Arbeitgeber
Bis weit in die zweite Halfte des 20. Jahrhunderts mussten
Fachleute aus allen Landesteilen rekrutiert werden. Viele
Mitarbeitende blieben der Firma treu und engagierten sich
wahrend ihres ganzen Berufslebens fiir sie. Dass zwei oder

gar drei Generationen der gleichen Familie oder verschie-
dene Geschwister zum HOCHDORF Team gehorten, war

keine Seltenheit. Mit der grosseren Mobilitdt ab Ende des
20. Jahrhunderts dnderten sich diese Strukturen.
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= Unsere Grundsteine Baby Care...
> Teil der Etikette von 1915 bis 1930 > 1908 fand in Hochdorf Unser SChOkOIadenbeltrag

fiir exportierte «CONDENSED SWISS die erste Produktion des
MILK.» «Bébé-Kindermehl» statt.

> 1954 brachte HOCHDORF
weltweit die erste adaptierte
Sduglingsmilch «Humana»
auf den Markt.

> 1905 begann die erste, enge
Zusammenarbeit mit einem
Schokoladenwerk.

> Rund 50% des hergestell-

ten Pulvers im Bereich Dairy
Ingredients fliessen in Form von
Walzenvollmilchpulver in die
Schokoladenindustrie.

125 Jahre Exportgesellschaft

Ziel der HOCHDORF-Griindung 1895
war der «Export von sterilisierter
Milch in Dosen». Dies gelang bereits
im Grindungsjahr.

Ab 1896 unterhielt HOCHDORF ein

Verkaufsbiiro in London. Mit Beginn U E -t

der Kondensmilch-Produktion nach nsere Xpor e' e
1900 konnten weitere Exportmaérkte, > Seit 125 Jahren exportieren

v. a. in Asien, bearbeitet und beliefert wir unsere Produkte.

Unsere Importe...

) . N . .
werden. Der Hohepunkt der Kondens- > 95% der produzierten . . > HOCHDORF importiert

) ) Bab h i Rohwaren aus 26 Landern.
milch-Exporte lag zwischen 1913 — abynahrung exportieren > Rund 280 versch. Rohstoffe
1920. Infolge des wesentlich haheren wir. werden jahrlich importiert und

) ) ) > Unsere Produkte expor- hochwerti Produkt

Schweizer ~ Milchpreises  verloren tieren wir weltweit in 91 ‘Z;eitgrcvggbgf:t roduxten
Schweizer  Kondensmilch-Hersteller Lander. ’
in den 1920er-Jahren ihre Ausland- ‘ .
mérkte.

Nach 1950 gelang eine Neubelebung
der Exporte mit sterilisierter Milch in

Dosen und Sé&uglingsnahrung. Als Unser RecyC“ng...

wichtigste Maérkte galten damals
(Osterreich, Iran, Thailand und West-

afrika. Der Exportanteil belief sich auf U F ht

rund 10% des Gesamtumsatzes. nse re raC Weg e T

> Jahrlich verlassen ca.
11500 LKW mit Fertigwaren

>HOCHDOREF filtert in Sulgen
mittels einer CO,-Recycling-
Anlage fast 90% des im Rauch-
gas befindlichen CO,, das bei der
Produktion von Babynahrung

Auch 125 Jahre nach der Griindung freigesetzt wird.

gilt HOCHDORF als Exportgesell- die HOCHDORF. > Das in den hauseigenen Kldran-
schaft. Lag der Fokus in friheren > Ca. 20% der LKW, die mit lagen gewonnene Gas wird dem
Jahren auf Produkten des Segmentes HOCHDORF Produkten zugekauften beigemischt.

beladen werden, sind See-

Dairy Ingredients, liegt er heute auf trachtcontainer.

dem Export von Babynahrung. Rund m o
um den Globus erhalten Babys und

Kleinkinder unsere gesunde, in der

Schweiz hergestellte Babynahrung.
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> Felice Fauxpas reist dieses
Mal fiir die HOCHDORF in
die Zukunft.

«Mein Name ist Felice Fauxpas und ich

habe sehr viele Geschaftspartner, welche
ich regelmassig besuche. Sie werden mich
in keinem Telefonbuch der HOCHD ORF-

Gruppe finden, denn ich lebe fiktiv.»

125 Jahre HOCHDORF Jubildumsschrift

ESSKULTUR - EINE REISE IN DIE ZUKUNFT

«Im Jahr 2095 werden die
Garten vertikal sein.»

Die meiste Zeit des Jahres befinde ich mich auf Geschaftsreise, oft in mir
sehr fremden Landern. Gut, begleiten mich meistens meine Geschafts-

freunde, denn es ist nicht immer einfach, mit den landestiblichen Gepflo-

genheiten umzugehen.

Dieses Mal besuche ich kein weit entferntes
Land, sondern diise geradewegs ins Jahr 2095.
Und ihr glaubt nicht, was uns dort erwartet!
Auch von dieser Reise komme ich mit einem
vollen Koffer lustiger Essgeschichten zuriick.

Es ist Mittag — ich sitze gemiitlich in einem klei-
nen Strassen-Bistro. Um mich herum erklingt
frohliches Vogelgezwitscher und plotzlich ein
Summen, als wiirde ich mitten in einem Bie-
nenstock sitzen. Und zwar bedrohlich nahe.
Erschreckt hebe ich den Kopf. Werde ich mitten
in der Stadt von Bienen attackiert? Ich entdecke
iiber mir einen Schwarm Drohnen. Beruhigt
atme ich auf.

Plotzlich schwebt eine der Drohnen vor meiner
Nase. Zwei schwarze Kameraaugen blicken mich
treuherzig an, wiahrend eine kiinstliche, aber
nicht unsympathische Stimme mich anspricht:
«Hallo, ich bin Karl, Thr personlicher Chef de
Service.»

Mein Korper bestimmt das Essen

Karl erkundigt sich freundlich, wie es mir geht
und scannt zu meiner Verwunderung meine
Netzhaut. Danach projiziert er seine Mentiemp-
fehlung auf die Tischplatte. Sie sei genau auf den
Nahrstoffbedarf meines Korpers ausgerichtet, so
Karl. Mir fehle es an Omega-3-Fettsduren, Eisen
und Kalzium. Auch meine Vitamin-D3-Werte
scheinen nicht optimal zu sein. Kurzerhand
sendet Karls Navigationsgerat einen Datenstrahl
an meinen Tisch und Stuhl und beide verschie-
ben sich mit mir um ein paar Meter, wahrend
ich verwirrt die Mentivorschldge studiere.

«Wo Sie jetzt sitzen, ist der Winkel der Sonnen-
einstrahlungen besser fiir Sie», sagt Karl.

Felice Fauxpas in der Zukunft

«Sind Sie bereit fiir die Bestellung?» Ich ent-
scheide mich fiir ein Fisch-Linsen-Gemiise-Curry
und dazu einen Spezial-Milchshake wegen des
Kalziums. Viel mehr scheint meinem Korper
nicht bekdmmlich zu sein. Plotzlich hebt sich
mein Stuhl wie ein Fahrstuhl und ich schwebe
lautlos der Hauswand entlang in die Hohe. An
der Fassade, in vertikalen Garten angelegt,
wachsen Riiben, Linsen, Salate, Tomaten. Ein-
fach alles, was man sich so wiinscht.

Karl weist mich an, mir mein Gemiise auszusu-
chen und erklart: «In unserer Kiiche verwenden
wir nur frisches Gemiise aus nachhaltigem
Anbau.» Danach geht’s wieder sanft hinab auf
die Strasse.

«Dieser Milchshake schmeckt kostlich. Verraten
Sie mir, woher Sie diesen haben?», frage ich
Karl. «Es handelt sich um ein Schweizer Spezia-
litatenprodukt aus dem Hause HOCHDORF. Bei
diesem Unternehmen sind wir sicher, dass nur
beste Zutaten verwendet werden», erklart mir
Karl, zwinkert mir zu, verabschiedet sich und
schwirrt zum nachsten Gast.

Euwer Teice
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Firgesunde
Erndhrung.

HOCHDORF HOLDING AG
Siedereistrasse 9
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