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Auf die richtige Rezeptur kommt es an

Jesko Rehberg, Quality Assurance Officer SPC, OSI Food Solutions Germany GmbH

Projektziel

Die Herausforderung in den Prozessen der Food-
Industrie liegt darin, dass bei grol3en Taktzahlen
und hohem Automatisierungsgrad eine gleichblei-
bend hohe Qualitat des Naturprodukts gewahr-
leistet sein muss.

Losung

Bei qualitétsrelevanten Produktparametern wird
die Beschaffenheit der Endprodukte auch an
Spezifikationen von externen und internen Kun-
den gemessen.

Ergebnis

Ein Lebensmittelhersteller nutzt die Qualitatsre-
gelkarte zur Steuerung und Verbesserung seiner
Prozesse.

Projektziel

Die OSI Food Solutions Germany GmbH ist ein
international tatiges, fleischverarbeitendes Un-
ternehmen, das Lebensmittel vor allem aus
Rind-, Schweine- und Gefligelfleisch fur an-
spruchsvolle Kunden der Lebensmittelbranche
herstellt.

Aufgrund der Firmenphilosophie und des Stre-
bens nach kontinuierlicher Verbesserung hat
sich die FUhrung bereits vor 15 Jahren ent-
schieden, die Qualitatssicherung und Pro-
zessoptimierung um die Six-Sigma-Methodik zu
erweitern. Damit hat man sich auch fir die sta-
tistische Prozessregelung (SPC) und fir den
Einsatz von Qualitatsregelkarten (QRK) ent-
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schieden. So wird heute die statistische Pro-
zessregelung auch zur Uberwachung des Aus-
formungsprozesses von Patties (Bratlingen)
genutzt. Die Prozessregelung der Produktaus-
formung ist elementar, da diese auch auf die
weiteren Prozessschritte und damit letztlich auf
die Produktqualitat des Endprodukts einen ent-
scheidenden Einfluss hat.

Losung

Bevor die gewlinschte Qualitatsregelkarte dau-
erhaft eingesetzt werden konnte, musste der
Prozess der Patty-Ausformung zunachst hin-
sichtlich seiner Fahigkeit und Stabilitat Gberprift
werden. Mittels Kurzzeitfahigkeitsanalyse wurde
getestet, ob die Formmaschine tUberhaupt in der
Lage ist, die Kundenspezifikation ohne aulRere
Einflisse (Maschine, Material, Methode, Mitwelt,
Mensch, Management) zu erflllen (Abbildung
1).
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Ist die Kurzzeitfahigkeit gegeben, wird analy-
siert, ob man unter Einbeziehung aller Stbrgro-
Ben — also unter realen Betriebsbedingungen —
auch auf lange Sicht einen fahigen und stabilen
Prozess aufrechterhalten kann. ,Fahig“ bedeu-
tet, dass die Toleranzen eingehalten werden,
und ,stabil“, dass nur eine natirliche Streuung
auftritt. FOr diese Langzeitfahigkeitsanalyse
wurde der Formprozess bei OSI Uber zwei Mo-
nate ausgewertet. Sobald man auf eine syste-
matische Streuung gestoRen war, ging man der
Ursache mittels abteilungsibergreifender Pro-
jekte auf den Grund.

Auf diese Art konnte die Prozessstreuung signi-
fikant reduziert werden. Beispielsweise hat die
Storgrofle ,Mensch den Prozess der Patty-
Ausformung durch Uberflissige Eingriffe teilwei-
se verschlechtert. Es stellte sich jedoch heraus,
dass alleine die notwendigen Eingriffe in den
Formprozess diesen nachhaltig ruhiger laufen
lassen. Die Erkenntnis ,Viel hilft nicht immer
viell* in den Kopfen der langjahrigen Linienmit-
arbeiter zu verankern, war eine nicht zu unter-
schatzende Herausforderung.

Abbildung 2: Mit einer I/MR-Qualitatsregelkarte kénnen Ein-
zelwerte (1) und gleitende Spannweite (MR) beobachtet wer-
den (hier ein Beispiel zur Beobachtung des Gewichts eines
Pattvs).

I/MR-Karte von Gewicht

Nach Ausschluss der systematischen Einflliisse
aus dem Formprozess fir Patties wurde die fina-
le I/MR-Regelkarte ausgearbeitet. Eine I/MR-
Qualitatsregelkarte besteht aus einer Regelkarte
fur Einzelwerte (1) und einer Regelkarte fur glei-
tende Spannweiten (MR) (Abbildung 2). Bei der
Einzelwertkarte addiert man das dreifache Pro-
zesssigma zum Kundensollwert, um die obere
Eingriffsgrenze (OEG) fur die QRK zu erhalten.
Die untere Eingriffsgrenze (UEG) ergibt sich
entsprechend nach Abzug des dreifachen Pro-
zesssigmas vom Sollwert. Die I/MR-Karte ist
nun folgendermalf3en zu interpretieren:

e Grundséatzlich liest man von unten nach
oben, also beginnend mit der MR-Karte.

e Liegt ein Punkt in der MR-Regelkarte fur
gleitende Spannweiten auf3erhalb der
Eingriffsgrenzen, dann ware das ein
ziemlich sicheres Indiz fur einen aul3er-
gewdhnlichen Prozesseinfluss (z. B. eine
neue Charge mit deutlich abweichender
Temperatur). In diesem Fall wirde die
Streuung als nicht beherrscht gelten
(Abbildung 2). Es lage mit grol3er Wahr-
scheinlichkeit ein systematischer Einfluss
Vor.
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innerhalb des fest vorgegebenen Prifin-
tervalls nehmen. Sollte hingegen der zu-
letzt eingetragene Wert als nicht kontrol-
liert angezeigt werden, lage das an dem
Verstol3 eines der acht Run-Tests.

» Ist der Wert innerhalb der Eingriffsgren-
zen als nicht kontrolliert markiert, wird
ein Maschinist eine neue Stichprobe zie-
hen, um einen moglichen Fehlalarm zu
vermeiden. Nun wird er die Maschine so
einstellen, dass eine danach entnomme-
ne Stichprobe auf der anderen Seite der
Mittelwertlinie liegt. Sollte der als unkon-
trolliert eingestufte Wert aufRerhalb der
Eingriffsgrenzen gelegen haben, wird
man die Einstellungen so vornehmen,
dass man wieder innerhalb der Eingriffs-
grenzen produziert.

» Bei bekannter Streuung (der einem Nor-
malverteilungsmodell folgenden Pro-
zessdaten) lasst sich eine Aussage uber
die zukinftige Lage der Stichproben ma-
chen. Mit einer statistischen Wahrschein-
lichkeit von 99,73 Prozent liegt die
nachste Stichprobe innerhalb der Ein-
griffsgrenzen. Im Gegenzug bedeutet
das dann auch, dass 3 von 1000 Stich-
proben statistisch aufRerhalb der Ein-
griffsgrenzen liegen werden. Daher sollte
man bei Alarm stets eine zweite Stich-
probe nehmen, um einen mdglichen
Fehlalarm auszuschliel3en.

In der Anfangsphase arbeitete man bei dem
Lebensmittelhersteller noch mit einer Zonenkon-
trollkarte auf Papier. Diese aber erlaubt nur we-
nige Run-Tests zum Erkennen von systemati-
scher Streuung — neben den allgemeinen Nach-
teilen eines Papierformulars an der Produktions-
linie. In einem weiteren Schritt hat man sich da-
her dazu entschieden, auf eine softwaregesttitz-
te Qualitdtsregelkarte umzusteigen. Schritt fir
Schritt wurde die digitale Qualitatsregelkarte um
weitere Tests erganzt, bis schlie3lich acht Run-
Tests aktiv geschaltet wurden.

Die elektronische Qualitatsregelkarte erweist
sich seither als besonders effizientes Werkzeug,

das dem Maschinisten hilft, unnétige Eingriffe in
den Prozess (die diesen schlimmstenfalls ver-
schlechtern) zu vermeiden. GegenlUber dem
Kunden wird der Prozess an dieser Stelle sau-
ber dokumentiert, da wichtige Prozessparameter
sowie Eingriffe in den Prozess in der Regelkarte
festgehalten werden.

Da die Eingriffsgrenzen deutlich enger gefasst
sind als die Spezifikationsgrenzen, wird hier
bereits korrigierend in den Prozess eingegriffen,
noch bevor Rework (Produkte, die wiederverar-
beitet werden missen) entsteht. Mittels QRK hat
man einen stabilen und fahigen Formprozess
erreicht, der letztlich auch dazu beféahigt, Aussa-
gen Uber die zukunftige Einhaltung von Spezifi-
kationen zu machen. Im Fall der Patties sind
dies z. B. Formgewicht des Einzelprodukts oder
Stiickzahlen je Karton.

Ergebnis

Fahigkeitsanalysen und g-QRK eignen sich
zur Feinsteuerung

Durch die positiven Erfahrungen mit der I/MR-
Qualitatsregelkarte und den Fahigkeitsanalysen
hat man diese auch auf andere Prozesse der
Patty-Herstellung angewendet. So wird bei-
spielsweise der Abpackprozess durch binomiale
Fahigkeitsanalysen auf fehlerhafte Einheiten
ausgewertet (Abbildung 4).

Um diese Analyse anwenden zu kénnen, muss
jedes Objekt aus gleichen Vorbedingungen re-
sultieren. Nur so ist die Wahrscheinlichkeit fur
Erfolg oder Misserfolg fiir jedes Objekt konstant.
Jedes Objekt kann dabei die Prufung entweder
bestehen oder nicht. Die Resultate der Objekte
mussen stets unabhangig voneinander sein.

Anhand der Grafiken wird Uberwacht, ob das
Auftreten von fehlerhaften Einheiten im Abpack-
prozess statistisch beherrscht ist, damit man die
Kennzahlen verlasslich interpretieren kann. In
der Ubersicht ,Zusammenfassende Statistik®
werden Kennzahlen zur schnellen Prozessbeur-
teilung gezeigt (Abbildung 4).
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Abbildung 4: Die Verpackung der Patties birgt ebenfalls
Fehlerquellen und ist flr die Qualitatswahrnehmung von
groRer Bedeutung. Die Binomiale Prozessfahigkeitsanalyse
hilft bei der Fehlereindammung.

Fir die Uberwachung des Auftretens seltener
Beschwerden werden neuerdings auch g-
Qualitatsregelkarten verwendet. Mit deren Hilfe
lasst sich besser bewerten, warum Probleme
aufgrund systematischer Ursachen verstarkt
auftreten (Abbildung 5).

Auf der g-QRK kann die Anzahl an Tagen seit
dem Auftreten der letzten Beschwerde abgele-
sen werden. Anders als bei der I/MR-Regelkarte
sind hier Werte unterhalb der Grenze ein Indiz
fur statistisch gehauftes Auftreten. Hier sind die
Abstdnde zwischen den Tagen im Gesamtkon-
text auffallend nah beieinanderliegend. Ob es
sich hierbei dann wirklich um systematische
Einflisse handelt, muss durch Prozessanalyse
herausgefunden werden.

Ziel dieser Auswertungen ist es, aufgrund der
Urwerte einen schnellen und verlasslichen
Uberblick tber die laufenden Prozesse — auch
im direkten, etwa woéchentlichen Vergleich — zu
bekommen.
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Abbildung 5: Mit der g-Qualitatsregelkarte kdnnen einzelne
Beschwerdetage analysiert werden. Auffallig sind Werte
unterhalb der unteren Eingriffsgrenze (UEG).

Six Sigma fur Prozessoptimierung im grof3en
Stil

Bei der statistischen Prozesssteuerung (SPC)
geht es darum, die natirliche Streuung von der
systematischen Streuung im Prozess unter-
scheiden zu kdnnen. Dahinter verbirgt sich eine
besondere Art zu denken, die anfangs einer
gewissen Einarbeitung in die Methodik bedarf.
Die Nutzung von SPC-Software kann dabei eine
grol3e Hilfe fur die korrekte Interpretation von
statistischen Auswertungen sein. Unterstitzt
wird die Prozessanalyse bei OSI Food Solutions
Germany von der Software Minitab und der Be-
ratung durch die Additive GmbH.

Mithilfe der Qualitatsregelkarte kann in den Her-
stellungsprozess eingegriffen werden, noch be-
vor Mehrarbeit oder Rework entsteht. Die Re-
gelkarte macht unmittelbar an der Fertigungsli-
nie durch ihre Eingriffsgrenzen und Run-Tests
auf systematische Streuung aufmerksam. An-
sonsten Uberlasst man den Prozess seinem
natirlichen Rauschen. Hierdurch wird mit ge-
ringstmoéglichem Aufwand die konstante Einhal-
tung der Produktqualitat sichergestellt.

Sobald man durch den kleinen Regelkreis tber
die QRK die Chance erhalt, einer systemati-
schen Streuung auf die Spur zu kommen, und
diese aus dem Prozess entfernen mochte, be-
wegt man sich im grol3en Regelkreis der Pro-
zessoptimierung. Fur den grof3en Regelkreis hat
sich bei OSI die Six-Sigma-Methodik, die sich
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vieler Elemente aus der SPC bedient, als wir-
kungsvoll erwiesen.

Der Aufwand fir die Einfihrung von SPC lohnt,
da man neue Erkenntnisse Uber einen bekann-
ten Prozess gewinnen und diesen sogar auf
lange Sicht optimieren kann. Zudem kann man
dem Kunden zu jeder Zeit die Lage eines Para-
meters bezlglich seiner Spezifikation mitteilen
und Trends skizzieren. Uber die Jahre hat man
sich bei dem Lebensmittelhersteller daran ge-
wohnt, sein ,Bauchgefuhl* mittels statistischer
Tests entweder anzunehmen oder zu verwerfen.
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Die ADDITIVE GmbH ist ein Systemhaus, das
Produkte und Dienstleistungen fir technische,
wissenschaftliche Anwendungen bietet. Mit hoch-
qualifizierten Mitarbeitern aus unterschiedlichen
Ingenieurdisziplinen, aufgeteilt in drei Geschéfts-
bereiche - SOFTWARE, IT-SERVICE und
ACADEMY -, schaffen wir mit lhnen zusammen
einen Mehrwert fur Ihre Anwendungen.

ADDITIVE wurde 1989 gegrindet und hat seinen
Firmensitz in Friedrichsdorf am Rande des
Taunus. Durch die Nahe zu Frankfurt am Main
sind wir in Deutschland wie auch international
schnell bei lhren Anwendungen vor Ort.

Die Kernkompetenzen von ADDITIVE liegen im
Bereich der Datenerfassung/-analyse und Daten-
visualisierung, Software fir Mathematik und Statis-
tik, Software flir das statistische Qualitdtsma-
nagement sowie Software fir Chemie und Life
Science und webbasierten Anwendungen.

ADDITIVE vermarktet Standardprodukte technisch
fuhrender Hersteller und erganzt diese mit um-
fangreichen Ingenieurdienstleistungen. Diese rei-
chen von der Beratung und dem Verkauf inklusive
Pre- und After-Sales-Service bis hin zu kunden-
und anwendungsspezifischen Erweiterungen, Sys-
temintegration, Inbetriebnahme, Schulungen
u.v.m.

ADDITIVE-Kunden finden sich in allen Branchen
wieder, wie z. B. Finance, Automotive, Aerospace,
Engineering, Pharma und IT-Services, der kom-
pletten deutschen Forschungslandschaft und allen
akademischen Institutionen.

OSI Food Solutions Germany GmbH
RontgenstralRe 5

D-89312 Glinzburg

Telefon: +49 (0)8221-910-241

E-Mail: RehbergJ@osi-foodsolutions.de
Internet: http://www.osigroup.com

OSI Food Solutions Germany GmbH ist ein inter-
national tatiges Unternehmen der Fleischindustrie.

Es wurde 1978 in Glnzburg als Joint Venture zwi-
schen Lutz Fleischwaren KG und Otto and Sons
Inc. gegrundet.

OSI produziert an zwei Standorten in Deutschland
hochwertige Fleischprodukte fur die internationale
Nahrungsmittelindustrie.



