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UNTERNEHMEN

Milchwerke Mainfranken

Produktionsmanagement
erkennt Optimierungs-
potentiale

Produktionshetriebe in der Nah-
rungsmittelindustrie unterliegen
einem standigen Wandel. So
werden laufend neue Produktsor-
timente eingeflhrt, werden Arti-
kel am Ende des Lebenszyklus
eingestellt oder veraltete Produk-
tionslinien durch neue ersetzt.
Cleichzeitig verursachen zykli-
sche und saisonale Absatz-
schwankungen wechselnden Ka-
pazitdts- und Personalbedarf.
Diese standigen Bewegungen im
Produktionsablauf  begtinstigen
das Entstehen von Unprodukti-
vitaten. Auf den ersten Blick nicht
erkennbar, flihren sie in Summe
oft zu erheblichen Gewinnein-
bulen.

Transparente Produktions-
ablaufe zeigen
Leistungsreserven

Um diesen Effizienzverlusten ent-
gegenzuwirken, haben die Milch-
werke Mainfranken eG, Wiirz-
burg, mit Unterstlitzung der auf
die Nahrungsmittelindustrie spe-
zialisierten Beratungsfirma goit
consulting, Wasserburg, ein soft-
waregestiitztes Produktionsma-
nagementsystem eingefiihrt.

Softwaregestutzte Produktions-
managementsysteme sammeln
und verarbeiten die vorhandenen
Informationen aus der Betriebs-
und Maschinendatenerfassung
(BDE/MDE). Sie komprimieren
diese Daten auf ein aussagekraf-
tiges Kennzahlensystem, das es
der Managementebene in Pro-
duktion und Technik erlaubt,
schnell und einfach die aktuelle
Effizienz- und Auslastungssitua-
tion aller Produktionslinien und
Abteilungen zu beurteilen. Dart-
ber hinaus liefern sie fir die Pro-
duktion detaillierte Angaben zur

* Der Autor ist Geschaftsfuhrer der goit
consulting GmbH

Produktionskosten senken durch Produktivitatscontrolling

Auftrags- und Bestandssituation
des Unternehmens, geben einen
aktuellen Uberblick der Material-
und Fertigungskapazititen ein-
zelner Maschinen, unterstitzen
die Steuerung der Anlagen und
geben Daten an die Unterneh-
menssoftware (PPS/ERP) weiter.
Das damit mdgliche Produkti-
vitatscontrolling deckt Kapa-
zitatsreserven in den Produkti-
onsabldufen auf. Damit werden
Einsparungspotentiale sofort er-
kannt. Anlagenwirkungsgrad und
Stérungen werden dokumentiert
und dienen spater der Problem-
analyse. Maschinenfiihrer und
Abteilungsleiter erhalten eine zu-

verlassige Kontrolle der Ist-Si-
tuation.

Produktive Ablaufe planen
und Optimierungspotentiale
nutzbar machen

Das Kennen dieser Rationalisie-
rungspotentiale im Produktions-
ablauf erlaubt die gezielte Ein-
flussnahme auf das Produktions-
schema. Die effizienteste Ferti-
gungsreihenfolge mit dem ge-
ringsten Anteil an Nebentatigkei-
ten und optimalen LosgréRen
wird durch Simulation ermittelt.

Produktionsmanagementsoft-
ware ermdglicht zeitnahes Agie-

Tanklager Milchwerke Mainfranken, Wirzburg
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ren nach dem Motto: Heute er-
kennen, was gestern schlecht ge-
laufen ist, um die Produktions-
prozesse von morgen positiv zu
beeinflussen. Neue Liicken wer-
den sofort erkannt. Das Unter-
nehmen wird effizienter und die
Produktivitat steigt in Folge dau-
erhaft und kontrolliert.
Produktionsmanagementsoft-
ware ist ein wesentlicher Be-
standteil des kontinuierlichen
Verbesserungsprozesses bei der
Herstellung und Verpackung von
Nahrungsmitteln.

Effizienzkennzahlen

Bodenstéandigkeit, hohe Qualitét
und Uberregionale Prasenz ist das
Profil der Milchwerke Mainfran-
ken. Mit ihrem Vollsortiment an
Frischprodukten hat die Genos-
senschaftsmolkerei aus Unter-
franken einen hohen Bekannt-
heitsgrad in ganz Deutschland.
An den drei Standorten in Wiirz-
burg, Bad Kissingen und Ober-
maffeld werden mit ca. 250 Mit-
arbeitern jahrlich ca. 300 Mio. kg
Milch verarbeitet.

Bereits 1994 begannen die
Milchwerke Mainfranken mit
dem Aufbau eines Personal- und
Leistungscontrollings.  Damals
noch in Excel-Tabellen, wurden
samtliche Fertigartikel erfasst
und mit Arbeitsstandards fur Ma-
schinenleistung und Personalbe-
setzung hinterlegt. Ist-Herstell-
mengen und Personalzeiten wur-
den taglich manuell erfasst. Dies
flhrte bereits zu einigen aussa-
gekraftigen Effizienzkennzahlen
in der Produktion, die letztendlich
der Geschaftsfiihrung und dem
Produktionsmanagement  eine
schnelle Auskunft (iber die aktu-
elle Produktionssituation geben
konnten. Wie viel Personalstun-
den wurden eingesetzt? Wie viel
davon wurden wirtschaftlich ein-
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Produktionsmanagementsoftware als Teil der Softwarelandschaft

gesetzt und wie hoch war der An-
teil an Stunden, die durch Stérun-
gen verloren gegangen sind?
Dennoch wurde mit der Zeit der
manuelle Aufwand zu hoch, so-
dass im Jahr 2005 entschieden
wurde, das alte Personal- und
Leistungscontrolling zu einem
modernen  Produktionsmanage-
mentsystem auszubauen.

Produktionsmanagement-
system

Dazu wurde im Bereich der Leis-
tungsgradermittlung das von der
goit consulting entwickelte Soft-
waretool OptiPro eingesetzt und
sowohl vertikal als auch horizon-
tal in angrenzende Systeme inte-
griert.

Im Verlauf der Modellubername
auf das neue System wurden von
der goit consulting alle Vorgabe-
werte Uberpruft und angepasst,
sodass heute auch von anderen
Softwarepaketen auf einen stan-
dardisierten und abgestimmten
Prozesskatalog zugegriffen wer-
den kann. Darilber hinaus wur-
den im OptiPro fiir die Bereiche
der Produktbereitung, dem Be-
triebsraum wie auch fiir Logis-
tikprozesse Vorgabewerte erho-
ben, die jetzt auch fiir diese Pro-
duktionshereiche ein Effizienz-
controlling ermdglichen. Die Per-
sonalstunden aus der Zeiterfas-
sung werden automatisch in
OptiPro eingelesen und Kosten-
stellen genau den Maschinen zu-
geordnet.

Die Bildung der Produktions-
kennzahlen erfolgt heute nach

Zeitnahes Agieren — Produktionsprozesse positiv beeinflussen

s 0 seiner  Bedienerfreundlichkeit
h . GEaE T T T leicht zu erlernen und wird den
i i Anforderungen der Praxis ge-
e e e o I
b - s i § h . Die goit consulting verstand un-
— o sere betriebsspezifischen Proble-
s - - i me und setzte fehlende Pro-
i D T~ v gramml@sungen schnell in den
i S Sl o Standard der Software um. Da-
o b durch wurde OptiPro flir uns noch
m 1o komfortabler.”  Geschaftsfiihrer
- g Claus Giitling kommentiert die
oie ] alte und neue Lésung im Produk-
o . n tionsmanagement: ,Der Einsatz
s - . o eines effektiven Produktivitats-
- 4l controllings ist eine Vo-
e PP [y YT . raussetzung, die Herstellkosten
| i - - standig zu Uberwachen und auf
Bildschirmansicht OptiPro Effizienzcontrolling niedrigem Niveau zu halten.” [
dem OEE (Overall Equipment Ef- | AKTUELLES |
fectiveness). Diese  Gesamt-
anlageneffizienz  berticksichtigt

dabei die Faktoren Nutzungs-
grad, Leistungsgrad und Qua-
litatsfaktor.

Reslimee aus der
Praxis

»Knackpunkt fiir die Umstellung
auf die Standardsoftware Opti-
Pro war”, so Produktionsleiter
Eugen Hochrein, ,,die automati-
sche Ermittlung der Nebentétig-
keiten. Die Rist- und Reinigungs-
haufigkeiten, die ebenfalls dem
Effizienzcontrolling unterliegen,
sind heute nicht mehr manuell zu
erfassen, sondern werden auf
Grund des Produktionsablaufes
vom System selber erkannt. Des
Weiteren ist OptiPro auf Grund

Agrana schlie8t Neustrukturierung des
Fruchtbereichs ab

Der Agrana-Konzern schlief3t zu Jahresmitte die Neustrukturierung des Geschéftsfel-
des Frucht ab. Es wird ab Juli aus den zwei neu geschaffenen Dachgesellschaften
Agrana Fruit S. A. mit Sitz in Paris und Agrana Juice GmbH mit Sitz in Gleisdorf/Oster-
reich bestehen.

Agrana Fruit wird die strategische Steuerung der Aktivitaten im Bereich Fruchtzube-
reitungen, Agrana Juice im Bereich Fruchtsaftkonzentrat iibernehmen. Die bisher am
Markt eigensténdig agierenden Konzernunternehmen Atys, DSF, Steirerobst, Vallg
Saft sowie Wink werden ihre operativen Aktivitaten in den Geschéaftsfeldern Frucht-
zubereitungen und Fruchtsaftkonzentrate in die Dachgesellschaften einbringen und in
ihnen aufgehen.

Zudem ist die neue Organisation so ausgerichtet, dass iber Akquisitionen oder orga-
nisches Wachstum weitere operative Einheiten sehr einfach in die Unternehmens-
gruppen Agrana Fruit und Agrana Juice eingegliedert werden konnen.

Agrana Fruit S. A. wird von Michel Maupu geleitet, dem bisherigen Vorstandsvorsit-
zenden der Agrana-Fruchtzubereitungs-Tochtergesellschaft Atys S. A. Der Agrana
Juice GmbH steht Anton Wink vor, der das Fruchtsaftkonzentrat-Unternehmen Wink
2004 in die Gruppe eingebracht hat.

Die belgische Agrana-Konzerngesellschaft Dirafrost, die in der Produktion von Tief-
kuihl-Spezialprodukten tétig ist, wird auf Grund ihrer Sonderstellung am Markt weiter-
hin unter der Marke Dirafrost agieren. O
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Filtration eliminiert pathogene Bakterien

Total Fluid Management von Pall

Von 141 Dosen Sauglings-
Trockennahrung, die als Proben
verschiedener Marken aus 35
Landern von der FAO untersucht
wurden, waren bis zu 14 Prozent
mit dem lebensbedrohlichen Bak-
terium Enterobacter sakazakii
verunreinigt. Dieses gramnegati-
ve stébchenférmige Bakterium
hat eine hohes Infektionspotenti-
al und ist wahrend der Produktion
oder bei der Zubereitung der
Milch nur schwer abzutdten.
Tatsdchlich gehort E. sakazakii zu
den hoher thermo-toleranten En-
terobacter, die in Molkereipro-
dukten zu finden sind. Das Bakte-
rium kann bis zu 24 Monate in
Dosen mit Séuglings-Trocken-
nahrung Uberleben.

Reaktion der Hersteller

Hersteller von pulverférmiger
S&uglingsnahrung sind verpflich-
tet, ein sicheres, qualitativ hoch-
wertiges Produkt zur Verfiigung
zu stellen und haben auf die For-
derung reagiert, E. sakazakii da-
durch zu eliminieren, dass sie
strengere Prozesskontrollen
durchfiihren. Diese umfassen die
Anwendung extrem starker Hy-
giene-Praktiken, Hinweise fir
den Verbraucher mit genauester
Anleitung zur Produktzuberei-
tung, und spezifische MaRnah-
men zur Erfillung der Hazard
Analysis Critical Control Points
(HACCP). AuRerdem sind die mi-
krobiologischen Standards der
meisten Hersteller noch strenger
als die der FDA und des
FAO/WHO Codex Alimentarius
(keine koliformen Zellen in 25
Gramm [0 KBE/25 ¢] pulvriger
Nahrung). Wahrend die Umset-
zung dieses Standards wahr-
scheinlich dazu beigetragen hat,
die Krankheitsausbriiche zu redu-

*  Dairy Specialist, Pall Corporation — F&B
division

9 van Acker et al. 2001, Outbreak of necro-
tizing enterocolitis associated with Ent-
erobacter sakazakii in powdered milk. In
J.Clin. Microbiology 2003 N°39].

zieren, gibt es jedoch auch Anzei-
chen dafr, dass sie nicht voll-
standig eliminiert wurden. Um
dieses Problem als Ganzes anzu-
gehen, muss daher der Herstel-
lungsprozess als solcher in Au-
genschein genommen werden.

Weg von Altem hin zu
Neuem

Die ,,Hlrdentechnologie” wird ty-
pischerweise in der Herstellung
von Nahrungsmittel- und Getran-
ke-Produkten zum Schutz gegen
Krankheitserreger  eingesetzt.
Dieses sehr bekannte Prinzip be-
zieht eine Reihe von Barrieren
ein, die zwischen den Erregern
und dem Produkt eingesetzt wer-
den. Typische Hirden sind Tem-
peratur und Chemikalien. Wenn
diese jedoch in zu groBem Um-
fang angewendet werden, kon-
nen hieraus Méngel in der Wer-
tigkeit der Nahrung resultieren.
Wenn die Hirden nicht hoch ge-
nug gesetzt werden, kénnen sich
Bakterien anpassen. Wird die In-
tensitét der Hiirden reduziert, um
die Qualitatsanforderungen be-
ziglich des Nahrwertes zu erful-
len, ist es moglich, dass diese
Technologie nicht die pathogene
Kontrolle und die Produktsicher-
heit sicherstellt.

Bei der kirzlich entwickelten To-
tal Fluid Management (TFM) L6-
sung wird die Filtration zur Bakte-
rientiberwachung als Hirde ein-
gesetzt. Es handelt sich hier um
einen geeigneteren  Prozess,
denn anstelle von Wérme oder
Chemikalien werden hier Filter
als Hurden angewendet. Sie wer-
den an der Eintrittsstelle jeder
Fliissigkeit, jedes Inhaltsstoffes
oder Gases in den Prozess instal-
liert. Das Haupt-Augenmerk liegt
auf der strategischen und syste-
matischen Platzierung dieser dis-
kriminierenden physikalischen Bar-
rieren, die nur auf Krankheitserre-
ger abzielen sollen. Da dieses
System keine hohen Temperatu-
ren erforderlich macht, um die

Krankheitserreger zu eliminieren,
wird die Qualitat des Produktes
nicht beeintréchtigt und es gibt
keine schadlichen hitzebedingten
Auswirkungen. Das Flie3schema
eines Musterprozesses zeigt, wie
TFM in der Herstellung von pul-
verférmiger ~ S&uglingsnahrung
angewandt werden kann. Eine
vorausgehende  Risikoanalyse
und eine Prozessibersicht be-
stimmen die prozesskritischen
Punkte fir die Verunreinigung.

In diesem Ablauf gibt es im Allge-
meinen zwei Wege, auf denen
die Verunreinigung stattfinden
kann: der Eintrag der Rohstoffe
zur Herstellung der Nahrung so-
wie die Sekundarkontamination
der Nahrung nach der Warmebe-
handlung.

= geringe EiweiRanlagerung

= hohe chemische und Tem-
peraturbestandigkeit

= hohe Durchflussraten

= Dampfsterilisierbarkeit

e absolute  Riickhaltung  von
Krankheitserregern,
einschlieflich E. sakazakii,
validiert durch einen nicht-
destruktiven Integritatstest

= Konformitat mit den Anfor-
derungen der GMP/GHP
(Good Manufacturing Prac-
tices/Good Hygienic Prac-
tices)

= Konformitdt mit den An-
forderungen von US FDA
und HACCP zur Tankbe-
[uftung und sterilen Filtrati-
on von Wasser, Luft und Ga-
sen
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Schutz gegen
Krankheitserreger

Um das TFM, bei dem die Filtrati-
on in der Herstellung pulverfor-
miger S&uglingsnahrung einge-
setzt wird, erfolgreich durchzu-
flhren, muss jeder fiir die Konta-
mination kritische Punkt (CCP)
und jede spezifische Filterse-
quenz einzeln betrachtet und
Uberwacht werden. Jeder Filtra-
tionsschritt umfasst auBerge-
wohnlich langlebige und sichere
Membranfilter fur einen maxima-
len biologischen Schutz gegen
Bakterien, Endotoxine und Viren.
Ein wirksamer Filter besitzt fol-
gende Merkmale, Potentiale und
Konformitaten
= lange Lebensdauer
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= Konformitat mit HACCP-An-
forderungen fiir sterile Filtra-
tion von hitzeempfindlichen
Nahr- und Zusatzstoffen.
Mit dem Total Fluid Management
(TFM) Modell, bei dem die Filtrati-
on in der Bearbeitung von pulver-
formiger S&uglingsnahrung ein-
gesetzt wird, ist es mdglich, Si-
cherheitsbereiche von 0 KBE/100
g zu erreichen. Durch den Einsatz
hochwertiger Filter und einer ein-
zigartigen, hochwirksamen Hur-
dentechnologie in Kombination
mit einer effizienten Prozesslen-
kung und HACCP Prozesskontrol-
le, kann auf héhere Temperaturen
verzichtet werden. Der Nahrwert
der Nahrung bleibt erhalten und
ein hervorragender Schutz gegen
E. sakazakii ist gewahrleistet. [



