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Lickenloses Logbuch zur Kosten-
ermittlung & Qualitatssicherung!

Dr. Schér, der Marktfiihrer in Europa fiir glutenfreie Nahrungsmittel produziert taglich im Mutterwerk in Burgstall (1)
Brote und Mehlmischungen. Um diese hohe Produktivitat zu sichern und die Kosten zu ermitteln, erfasst das Unter-
nehmen Maschinendaten mit MDE-Systemen der gbo datacomp GmbH. 2007 wurde das gesamte System moderni-
siert. Mit Erfolg, wie sich zeigt.

Meist geht es beim Einsatz
von Maschinen- und Betriebs-
datenerfassungen um die effi-
ziente Nutzung von Maschinen
bzw. Kostenstellen. Hinter dem
Einsatz solcher Kontrollmecha-
nismen verbirgt sich u.a. die
Sensibilisierung der Mitarbei-
ter mit dem Ziel einer Produk-
tivitatssteigerung. Beim Unter-
nehmen Dr. Schar im Stdtirole-
rischen Burgstall ist das anders,
da geht es mit der MDE nicht
nur um die Effizienzsteigerung
der Mitarbeiter. Vielmehr ist
es den Verantwortlichen, al-
len voran Christian Franzelin,
IT Manager, und Georg Pir-
cher, Produktionsleiter, die
zuverlassige Datenerfassung,
die llickenlose Dokumentati-
on von Stordaten und die sta-
tistische Erhebung wichtig. Zu
diesem Zweck wurde bereits
vor Uber zehn Jahren eine Ma-
schinendatenerfassung  von

gbo datacomp eingefuhrt. Vor
knapp zwei Jahren hat man in
Burgstall die alte Anlage kom-
plett durch die Version MDE
Losung bisoft MDE.NET mit
den entsprechenden Datener-

fassungsterminals ersetzt. So
ist in den Backlinien sowie der
Verpackungslinie je ein Termi-
nal integriert.

Reichhaltige Information
fir einen reibungslosen
Prozessablauf

In der Hauptsache geht es
darum, die Linienzeiten bzw.
die Storzeiten zu ermitteln.
Das heif3t, die Daten werden
erfasst und die Produkte nach
der Dosierung in die Back-
straBBe geschickt. Ein Terminal
nach der Dosiereinheit Uber-
pruft nach einer vorher defi-
nierten Vorgabe den zeitlichen
Takt der Backbleche auf dem
Band. Wird Uber ein bestimm-
tes Zeitfenster kein Backblech
registriert, leitet das Terminal
automatisch eine unbegriin-
dete Stérmeldung ein. Nach ei-
ner solchen Meldung muss der
Storgrund durch den Bedie-
ner manuell eingegeben wer-
den. Diese Storgrinde kon-
nen auch Gber die Maschinen-
steuerung automatisch ermit-

In den drei Verpackungslinien wurde die Storgrinde auf die Tiefziehmaschine und den

Roboter beschrankt.

Glnther Prossliner, Teamleiter (li), Georg Pircher, Produktionsleiter (mi Jund Christi-

an Franzelin, IT Manager (re.) sind sich einig. ,.Es geht micht nur um die Investition in
50 ein System, Es muss sich in der Praxis einfach handeln lassen und messbaren Nut-

zen bringen.

telt und registriert werden. In
Burgstall sieht Christian Fran-
zelin die manuelle Methode
als durchaus wirksam und ver-
tretbar: , Wir hatten schon mal
an die automatische Erfassung
tber die Maschinensteuerung
nachgedacht, aber der Vorteil
des gbo Systems war fur uns
auch in der Einfachheit beim
manuellen Bedienen zu sehen.
So haben wir die Erfahrung ge-
macht, dass der Backer an der
BackstraBe sehr gut beurteilen
kann, wo welche Stérung vor-
liegt.” Insgesamt kénnen Uber
das System 20 Storgrinde mit
zehn Untergruppen definiert
werden. Allerdings umso mehr
StorgréBen festgelegt werden,
um so mehr mussen die Mitar-
beiter unterscheiden kénnen.
Wohl auch deshalb wurden bei
Dr. Schar die moglichen Stor-
grunde in der BackstraBe auf
die Dosiereinheit, die Teigbe-
reitung, den Garschrank und
den Ausgang reduziert. In
der Verpackungslinie sind das

die Stationen Tiefziehmaschine
und Roboter, Um nun anhand
der Daten eines Fertigungsauf-
trags Informationen zu Lauf-,
Stor- aber auch Personalzeiten
zu erhalten, sind alle Terminals
vernetzt. Personalzeiten des-
halb, weil sich jeder Bediener
an der ProduktionsstraBBe tber
einen Transponder (RFID) an-
meldet. Damit keine parallele
Zeiterfassung erfolgen kann,
registriert das System einen Be-
diener, der sich an einer Linie
anmeldet, automatisch an der
anderen Linie ab. So wird also
pro Linie immer nur ein Auf-
trag angelegt, der uber einen
Terminal lauft.

Kostenkontrolle und
Qualitatssicherung in
einem System

In eine Maschinendatener-
fassung wird meist aber auch
investiert, weil mehr Transpa-
renz innerhalb der Fertigung
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gewdulnscht wird. Das ist in Std-
tirol nicht anders. Die Verant-
wortlichen wollten damit zu-
verlassig die Kosten fir ein Pro-
dukt ermitteln. Allerdings und
das ist fur Georg Pircher beson-
ders wichtig, wird das System
nicht nur in der Produktion
eingesetzt: ,Unsere Produkte
werden zundchst ja in einem
Labor entwickelt. Nach der
Entwicklung folgt die Testpha-
se. Wir nennen das auch groB3-
technischer Versuch. In diesem
Versuch muss alles, was die spa-
teren Kosten beeinflusst, wie
Produktions-, Rust- und Reini-
gungszeiten erfasst werden.
Aus diesem Grund ist die Da-
tenerfassung bereits hier mit
integriert und Bestandteil un-
serer ISO DIN Zertifizierung.”
Beeinflusst werden diese
Kosten spater in der Produkti-
on aber auch von Stérun-gen.
Und speziell hier ist man Uber
die Datenanalyse indirekt pro-
duktiver geworden, denn je
nach Art und Anzahl der 5t6-
rungen kénnen entsprechende
Optimierungen an den Prozes-
sen vorgenommen werden.
Fir Gunther Prossliner,
Teamleiter bei Dr. Schar dage-
gen ist dieses llckenlose elek-

Stable Micro Systems, Spe-
zialist fur Gerate zur Beurtei-
lung der Lebensmittelqualitat,
hat ein neues Testverfahren far
die Backwarenindustrie entwi-
ckelt. Der Volscan Profiler ist
ein Lasergerat, das der Bestim-
mung des Volumens von Back-
waren dient. Es liefert Infor-
mationen Uber die Produkt-
qualitat, die wiederum die
Wahrnehmung der Verbrau-
cher beim Kauf des Endpro-

tronische Logbuch gleichzei-
tig ein Mittel der Qualitatssi-
cherung: ,Wir erfassen uber
die Dosiereinrichtung die Ein-
gangsdaten. So ldsst sich am

Je ein Terminal pro BackstralBe erfasst In-

formationen zu Lauf- Stér- aber auch
Personalzeiten.

Ausgang der Verpackungsli-
nie feststellen, welcher Aus-
schuss entstanden ist. Ander-
seits dient das System auch als
Kontrolleinrichtung, denn un-
sere Produkte mdssen inner-
halb von 30 Minuten nach Ver-
lassen der BackstraBe verpackt
sein, um die Keimfreiheit zu
gewdhrleisten.” Die neue Va-
riante des gbo datacomp Sys-

tems |duft seit 2007. Die Um-
stellung fur die Verantwort-
lichen in Burgstall war dabei
nicht sehr aufwandig, denn in
der Anwendung hat sich ge-
gentiber dem alten System
kaum etwas gedndert. Die
Oberflache ist sehr modern ge-
worden, trotzdem kann der
Anwender die Lésung immer
noch intuitiv bedienen. Im Hin-
tergrund arbeitet moderns-
te Technik und Software. Fur
Christian Franzelin war es eine
kaufmannische Entscheidung:
»Wegen einer Ringleitung des
friheren Netzwerks gab es mit
dem alten System gelegent-
lich Schwierigkeiten. Bei einer
Unterbrechung hatte dann die
gesamte Kommunikation ein
Problem. Man woliten eine
einfache und sehr zuverlassige
Erfassung der Linien-, Rust-
und Personalzeiten sowie das
automatische ab- und anmel-
den.” Daher hat man auf TCP/
IP gewechselt und in der Da-
tenbankanbindung mit Micro-
soft SQL eine vollig offene Da-
tenbank gewahlt. Diese Konfi-
guration und Entscheidung fur
das System von gbo datacomp
macht deutlich, worum es den
Verantwortlichen primar ging:

Es war ein Instrument flr den
Produktionsleitstand gefragt
und weniger die komplexe
technische Ausrichtung. Au-
Berdem gibt Christian Franze-
lin zu bedenken, dass eine sol-
che Investition ja nicht nur eine
Frage des Budgets ist, sondern
auch wie es in der Praxis zu
handeln ist, und welchen tat-
sachlichen Nutzen es bringt.

Die Software des Systems
bietet also die Moglichkeit, die
Daten zu sammeln und daraus
auch eine Kostentragerrech-
nung zu erstellen. Die Auswer-
tungenbzw. Betriebszeitenflie-
Ben in das Warenwirtschaftsys-
tem mit ein. Allerdings ist das
Sys-em, obwohl es problemlos
maoglich ware, nicht online mit
dem ERP verbunden, denn bei
funf bis sechs Buchungen pro
Auftrag ist die Eingabe kein
groBer Zeitgewinn. Christian
Franzelin hatte eine online An-
bindung schon in Betracht ge-
zogen, bisher aber nicht umge-
setzt.

Weitere Informationen:
www.gbo-datacomp.de
www.drschaer.com =

Qualitatskontrolle von Backwaren

duktes beeinflusst. Ublicher-
weise wird bei einem gebacke-
nen Produkt vom Volumen auf
die Lockerheit der Krume und
die Beschaffenheit der Textur
geschlossen. Mit dem Volscan
Profiler kann die Brotherstel-
lung besser gesteuert und eine
nicht den Anforderungen ent-
sprechende Qualitdt umge-
hend erkannt werden.

Bei der Brotherstellung
wird jede Charge Mehl zu-
nachst einem Backtest unter-
zogen, um die einheitlich hohe
Qualitat des Brotes sicherzu-
stellen. Weist das Brot nach
dem Backtest ein unzurei-
chendes Volumen auf, ist dies
ein Hinweis auf ein zu kleber-
reiches oder zu kleberarmes
Mehl oder auf eine unausge-
wogene Enzymaktivitdt. An-
hand dieser Information wer-

den die Zutaten fur den Teig
entsprechend angepasst, so
dass das fertige Produkt spater
problemlos automatisch ge-
schnitten und in Standardbeu-
tel verpackt werden kann.

Mit dem Volscan Profiler
kann dieses Testverfahren be-
schleunigt werden, so dass die
optimale Teigmischung schnell
und wirtschaftlicher herge-
stellt werden kann. Das Brot
wird in den Volscan Profiler
eingespannt und Parameter
wie Mehlgewicht, Brotart und
Form des Brotes werden er-
fasst. Das Brot wird dann au-
tomatisch gewogen und ein
Lasterstrahl tastet rundum in
bestimmten Abstianden die
Konturen ab. Nach Beendi-
gung der Untersuchung wer-
den die untersuchten Para-
meter wie Brotvolumen, Lan-

ge, maximale Breite, maxima-
le Héhe, H6he bei maximaler
Breite und Breite bei maxima-
ler Hohe sofort im Volscan Pro-
filer gespeichert. Aus diesen
Daten wird die Volumenaus-
beute des Brotes berechnet.
Die Werte kénnen in 2D und
3D dargestellt werden und er-
maglichen einen visuellen Ver-
gleich mit zuvor gespeicherten
Messungen. Kontrollierte und
wiederholbare Analysen sor-
gen nicht nur fur eindeutige
Standards zur Beurteilung der
Qualitat, sondern auch fir eine
prazise Beschreibung physika-
lischer Parameter.

Weitere Informationen:
www.stablemicrosystems.com
www.winopal.com |
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gewiinscht wird. Das ist in Std-
tirol nicht anders. Die Verant-
wortlichen wollten damit zu-
verlassig die Kosten flrein Pro-
dukt ermitteln. Allerdings und
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nicht nur in der Produktion
eingesetzt: ,Unsere Produkte
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Labor entwickelt. Nach der
Entwicklung folgt die Testpha-
se. Wir nennen das auch grof3-
technischer Versuch. In diesem
Versuch muss alles, was die spa-
teren Kosten beeinflusst, wie
Produktions-, Rust- und Reini-
gungszeiten erfasst werden.
Aus diesem Grund ist die Da-
tenerfassung bereits hier mit
integriert und Bestandteil un-
serer ISO DIN Zertifizierung.”
Beeinflusst werden diese
Kosten spater in der Produkti-
on aber auch von Stérun-gen.
Und speziell hier ist man Uber
die Datenanalyse indirekt pro-
duktiver geworden, denn je
nach Art und Anzahl der St6-
rungen konnen entsprechende
Optimierungen an den Prozes-
sen vorgenommen werden.
Fir Gunther Prossliner,
Teamleiter bei Dr. Schar dage-
gen ist dieses llckenlose elek-
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Stable Micro Systems, Spe-
zialist flr Gerate zur Beurtei-
lung der Lebensmittelqualitat,
hat ein neues Testverfahren fur
die Backwarenindustrie entwi-
ckelt. Der Volscan Profiler ist
ein Lasergerat, das der Bestim-
mung des Volumens von Back-
waren dient. Es liefert Infor-
mationen Uber die Produkt-
qualitat, die wiederum die
Wahrnehmung der Verbrau-
cher beim Kauf des Endpro-
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duktes beeinflusst. Ublicher-
weise wird bei einem gebacke-
nen Produkt vom Volumen auf
die Lockerheit der Krume und
die Beschaffenheit der Textur
geschlossen. Mit dem Volscan
Profiler kann die Brotherstel-
lung besser gesteuert und eine
nicht den Anforderungen ent-
sprechende Qualitdt umge-
hend erkannt werden.

Bei der Brotherstellung
wird jede Charge Mehl zu-
nachst einem Backtest unter-
zogen, um die einheitlich hohe
Qualitat des Brotes sicherzu-
stellen. Weist das Brot nach
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den die Zutaten fir den Teig
entsprechend angepasst, so
dass das fertige Produkt spater
problemlos automatisch ge-
schnitten und in Standardbeu-
tel verpackt werden kann.

Mit dem Volscan Profiler
kann dieses Testverfahren be-
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