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Wandel in der Weiterbildung
zum Lebensmitteltechniker

NEUE WEGE | Die Fachschule fiir Lebensmitteltechnik in Butzbach
bildet Fachkrifte fiir die mittlere Managementebene aus. Die

angehenden Techniker/innen kommen aus unterschiedlichen

Bereichen der Lebensmittelindustrie und bringen eine abge-

schlossene Berufsausbildung sowie erste Berufserfahrungen

mit, z. B. als Brauer und Mélzer, Fachkraft flir Lebensmittel-,

Fruchtsaft- oder Stilwarentechnik, aber auch als Koch, Backer

und Fleischer. Diese verschiedenen Berufsgruppen ermdoglichen

einen Erfahrungsaustausch im Hinblick auf Arbeitsprozesse unter

Einbeziehung der unterschiedlichsten Herstellungsverfahren und

Produkte.

SEIT SOMMER 2014 bietet die Berufs-
und Technikerschule Butzbach im Lernfeld
Verfahrenstechnik zusétzlich den Bereich
der Getranketechnik an.

Ein Auszug aus dem ,Rahmenlehrplan
Lebensmitteltechniker Fachrichtung Ver-
fahrenstechnik, Hessen” macht deutlich,
wo die Schwerpunkte im Tétigkeitsfeld der
Lebensmitteltechniker/innen liegen: ,Die
industrielle Produktion von Lebensmitteln
erfordert die Planung und Durchfiihrung
von Verarbeitungs- und Verpackungspro-
zessen. Als Linienfiihrer, Produktionsleiter
oder Abteilungsleiter obliegt den Lebens-
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mitteltechnikern und Lebensmitteltechni-
kerinnen die Inbetriebnahme, Steuerung,
Uberwachung und Wartung komplexer
Produktionslinien. Sie vergleichen Angebo-
te und wihlen Anlagenkomponenten aus.
Sie tiberwachen und gewéhrleisten den An-
lagenbetrieb einschlieBlich der Anlagen-
reinigung und Wartung. Sie erstellen dazu
die notwendigen technischen Unterlagen.
Sie beachten neben technischen Vorgaben,
Normen und Rechtsvorschriften auch Vor-
gaben der Arbeitssicherheit, der Unfallver-
hiitung und des Umweltschutzes. "

IHohe Anforderungen

Der Strukturwandel in der Getrinkebran-
che von ehemals handwerklicher Betriebs-
grolle zu Industriebetrieben stellt immer
grolere Anforderungen an die Produkti-
onsstitten. Bei den heute erreichten ho-
hen Abfiilldurchséitzen verursacht jede
Betriebsstorung erhebliche Verluste. Fatal
kénnen die von Produktionsfehlern ver-
ursachten Storungen sein. All dies macht
deutlich, dass eine fundierte Ausbildung
und Sachkenntnisbei allen in diesem Sektor
titigen Personen eine notwendige Voraus-
setzung ist.

Im Lernfeld Verfahrens- und Getrian-
ketechnik der Technikerschule Butzbach
erlernen die Studierenden alle relevanten

Prozesse und effektiven Herstellungsver-

fahren von Getrénken (Bier, Wein, alkohol-

freien Getrdanken, Molkereiprodukten, Nek-
taren etc.) und deren Zusammenhénge. Zu
den Studieninhalten gehoren die Themen:

B Rohstoffe;

B Struktur von Abfiillbetrieben;

B Transportanlagen;

B Reinigungsanlagen (Flaschen, Kéisten,
CIP);

B Technologie der Ausmischung;

B Abfilltechnik (PET-Einweg/Mehrweg,
Glas), Aseptic-Anlagen (Hygienic De-
sign);

B Verpackungstechnik (Ausstattung und
Kennzeichnung);

B Anlagen fiir die Verbesserung der biolo-
gischen Haltbarkeit;

B Betriebsdatenerfassung;

B Planung von komplexen Abfiilllinien.

ILernfeldiibergreifendeThemen

Die Besonderheit der Ausbildung in Butz-
bach sind die lernfeldiibergreifenden Un-
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Niveaustufen innerhalb der Six Sigma Stra-
tegie



terrichtsthemen aus Verfahrenstechnik,
Getranketechnik, Produktionsmanage-
ment und Qualitdtsmanagement unter
Einbeziehung von Prozessverbesserungen,
statistischen Qualitdtszielen wie Six Sigma,
Lean-Management und REFA. Mit diesen
Methoden/Werkzeugen hebt sich die Tech-
nikerschule Butzbach deutlich von anderen
Ausbildungsstétten ab.

In Zusammenarbeit mit dem TUV-Siid
werden ergidnzende Kurse, Inhalte und Zer-
tifikate konzipiert. Bereits fester Bestandteil
der Schule ist die Zusatzqualifikation zum
Qualitdtsmanagement-Beauftragten  flir
Lebensmittelmanagementsysteme (IFS 6,
DIN EN ISO 22000) und ab Sommer 2015
istder Lean-Management-Coach geplant.

Seit 2014 bildet die Technikerschule zu-
sammen mitdem TUV-Siid Six Sigma Yellow
Belts aus. 2015 wurde der erste Kurs ,,Six
Sigma Green Belt* durchgefiihrt, weitere
zwei Yellow Belt-Kurse sind fiir dieses Jahr
fest terminiert. Die Schule selbst besitzt ei-
nen Six Sigma Green Belt, welcher als Aus-
bilder fiir die White Belts fungiert. So erwer-
ben die Studierenden ein Qualitétsprofil,
das sie fiir Praktikumsbetriebe und zukiinf-
tige Arbeitgeber interessant macht.

All das belegt die Vorreiterstellung der
angebotenen Weiterbildung zum Techni-
ker/Technikerin fiir Studierende und fiir die
Unternehmen. Die Einsatzgebiete der Le-
bensmitteltechniker/innen erweitern sich
durch die neu erworbenen Fachkompeten-
zen und Qualitit und die damit verbundene
Flexibilitét.

Seit Jahren spilirt man starke Verédnde-
rungen in der Herstellung. Effizientere Pro-
zesssteuerungen, effektivere Fertigungs-
prozesse und immer hohere Anforderun-
gen an das Personal verlangen eine qualita-
tiv hochwertige Ausbildung und fundiertes
Fachwissen.

Die Kundenforderungen nach weiteren
Produktvarianten steigen und Diversifika-
tionsstrategien der Hersteller (Markenpro-
dukte, Zweitmarken, Private Label) fiihren
zu einer bunten Variantenvielfalt. Dieser
Kontext erfordert in der Getrdnkeindustrie
die effizientere Beherrschung von immer
kleiner werdenden Losen bei sich weiter ver-
kiirzenden Vorlaufzeiten. Das heil3t: Kon-
zentration auf das Wesentliche und den
Kundenwert sind gefragt. Mittels der Wert-
stromanalyse wird der Ablauf mit Blick auf
den Kundenwert durchleuchtet und Ver-
besserungen klar erkannt. Typische Verbes-
serungen, die durch eine Beobachtung am
Ort des Geschehens und mit Zahlen, Daten
und Fakten unterlegt sind, werden mittels
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SIX SIGMA - DMAIC

Wie wird die Verbesserung
i.d. Praxis verankert ?

- Monitoring
- Sicherstellung der
Langzeitwirkung

CONTROL

Wie lédsst sich das
Problem beseitigen ?

IMPROVE

- Generierung und Auswahl von
effektiven und effizienten
Losungen
- Gestaltung des Sollprozesses

‘ ANALYZE

Was sind die Ursachen
fiir das Problem?

- Projektdefinition und -eing

- Messbare Probleme und Ziele
- Sicherstellung der Kunden-
orientierung

Was ist das Problem ?

Quantifizierung
des Ist-Prozesses

Wie lassen sich die
Auswirkungen messen ?

- Bestil der K he(n)
- Verifizierung von Ursachen

Die statistische Methode Six Sigma optimiert Qualitat in fiinf Schritten (DMAIC)

dieser einzigartigen Methode sichtbar ge-
macht.

Lean und Six Sigma auf dem
Vormarsch

In der Getrdnkeindustrie spielt der Faktor
Zeit eine sehr grof3e Rolle. Besonders die
komplexen  Materialflusskonstellationen
des Herstellungsprozesses, der durch zu-
sammenflieSende und sich teilende Mate-
rialstrome sowie stdndige Mischprozesse
in den Fertigungstanks geprégt ist, stellen
Mensch und Maschine vor eine schwierige
Aufgabe. Die Unternehmen aus der Getrin-
kebranche miissen in besonderem Malle
Liefertermine einhalten und Lagerkosten
im Blick haben, denn die zu verarbeiten-
den Rohstoffe erfordern eine zeitnahe Wei-
terverarbeitung. Zudem unterliegen die
Rohstoffe sowie Zwischen- und Endpro-
dukte permanenten Qualitdtskontrollen.
Systemausfille stellen ein grof3es Problem
dar! Riickrufaktionen miissen vermieden
werden, denn diese konnen im schlimmsten
Fall mit schwerwiegenden Imageverlusten
verbunden sein. Um dartiber hinaus auf
kurzfristige Sonderaktionen des Handels
reagieren zu konnen, ist eine enorme Fle-
xibilitdt des Fertigungsgeschehens erfor-
derlich. Eine Ebene, auf der der Ansatz des
Lean-Managements greift, ist das Personal.
Die Fiihrungsphilosophie bezieht Mitarbei-
ter in die Prozesse der Verschlankung mit
ein und nutzt so die vorhandenen Kompe-
tenzen. Durch diese Integration in Entschei-
dung und Verschlankung werden die Mit-
arbeiter motiviert und das Bewusstsein flir

Lean-Management kann in allen Bereichen
gestirkt werden, sodass ein ganzes Unter-
nehmen im Sinne dieses Ansatzes funktio-
nieren kann. Doch auch die Kunden einer
Firma konnen von dem schlanken Manage-
ment profitieren, denn sie kénnen sich auf
glinstigere Produkte freuen, da auf interner
Seite weniger Kosten anfallen. So oder so
handelt es sich hierbei um eine kontinuier-
liche Verbesserung der schlanken Produkti-
on in der gesamten Supply Chain.

Lean-Managementisteng mitden Ansét-
zen Total-Quality-Management (TQM) und
Kaizen verflochten, welche die bestmdgliche
Wertschopfung vor allem durch Kombinati-
on der verschiedenen Tools erreichen.

Six Sigma ist eine statistische Methode,
bei der durch DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve und Control) die Qualitét
optimiert, Kosten signifikant gesenkt und
die Kundenzufriedenheit gesteigert werden
soll. Durch die Anwendung der Methode
soll vor allem in Fertigungsprozessen ein
Qualitatsniveau von 99,99966 Prozent er-
reicht werden. Die Bedeutung dieses Zieles
wird gerne durch folgendes Beispiel darge-
stellt: Selbst wenn eine niedrige Fehlerquo-
te von einem Prozent angenommen wird
(Qualitétsniveau = 99 Prozent), so bedeu-
tet das beispielsweise immer noch weltweit
20000 verlorene Briefsendungen, 5000
arztliche Kunstfehler und sieben Stunden
ohne Strom pro Woche.

Im Gegensatz zu den anderen vorge-
stellten Ansétzen kann Six Sigma nicht
von allen Mitarbeitern angewandt werden,
sondern wird von speziell ausgebildeten
Mitarbeitern durchgefiihrt. Dies erfordert
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eine Qualifikation auf den verschiedenen
Niveaustufen innerhalb der Six Sigma Stra-
tegie (White, Yellow, Green, Black, Master
Black Belt).

IGezielt planen und steuern

Wenn Rohstoffe eintreffen, miissen diese
uberpriift werden, bevor sie den néchsten
Produktionsschritt erreichen. Diese Daten
miissen festgehalten werden, um die Riick-
verfolgbarkeit der daraus entstehenden
Produkte bis zum Lieferanten zu gewihr-
leisten. Daher sind wihrend des gesamten
Produktionsgeschehens ein hohes Mal$ an
Uberblick sowie regelmiRige Probenent-
nahmen erforderlich.

Bei der anschlieRBenden Weiterverarbei-
tung ist es wichtig, fiir bestmdogliche Res-
sourcenauslastung zu sorgen und dazu die
Auslastung von Tanks, Aggregaten, Ma-
schinen und Menschen zu planen und ent-
sprechend zu steuern. Aus einem Halbpro-
dukt konnen diverse Endprodukte entste-
hen. Jedoch miissen sich die nachfolgenden
Prozesse zeitnah anschliel3en, damit keine
Stoffe verderben und somit unbrauchbar
werden. Dies bedeutet, dass bereits vor der
Herstellung des Zwischenprodukts fest-
steht, welche Endprodukte in welchen Men-
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gen wann gefertigt werden. So wird auch
nur die tatsdchlich benotigte Menge des
Halbproduktes produziert, dadurch werden
Verschwendungen vermieden.

Auch der spitere Abfiill- beziehungs-
weise Verpackungsprozess erfordert eine
exakte Planung. Es muss zum Beispiel klar
sein, wie viele Abpacklinien parallel in Be-
trieb sein sollen. Dies ist nicht nur fiir die
zligige Verpackung der Endprodukte ent-
scheidend, sondern auch fiir die Anzahl
der benotigten Mitarbeiter, die etwa zur
labortechnischen Probenentnahme der
Zwischen-und Endprodukte und zur Verpa-
ckungsbereitstellung benotigt werden.

Gerade in der Getrdnkeindustrie entwi-
ckeln sich die Anforderungen von relativ
einfachen Erfassungs- oder Auswertungs-
systemen immer stédrker in Richtung intelli-
genter Planungs- und Steuerungssysteme.
Fiir die Hersteller ist es wichtig, in Zeiten
von Niedrigpreisen ihre Herstellungskos-
ten gering zu halten und zu senken. Das
bedeutet, mit qualifiziertem Personal die
erforderliche Kapazitdt zu gewihrleisten
und geschickt auf Engpésse zu reagieren.
Andererseits bedeutet es einen effizienten
Umgang mit den Rohstoffen, der moglichst
exakt zu planen ist. Dazu wird eine effiziente

Prozesssteuerung benotigt, um Fertigungs-
prozesse permanent und unter Berticksich-
tigung der aktuellen Gegebenheiten zu len-
ken und Kosten zu senken.

All dies sollte uns bewusst machen, wie
komplex die Herstellungsverfahren mit den
ankntipfenden Prozesssteuerungen gewor-
den sind. Es geht nicht nur darum, Prozesse
zu beherrschen und zu durchleuchten, son-
dern auch darum, Verschwendungen auf-
zudecken und den KVP-Gedanken weiter
fortzufiihren. Diese Grundsétze werden den
Studierenden vermittelt und machen diese
Ausbildung so wertvoll.

Ziel der Unternehmen ist es, Unterneh-
mensergebnisse zu verbessern und gleich-
zeitig den Kundennutzen zu steigern. In
der Geschiiftsstrategie werden die Belange
von Kunden und Unternehmen verbunden.
Dabei sind sowohl Anforderungen an das
analytisch-statistische Denkvermdogen als
auch Soft Skills wie Kommunikationsfahig-
keit, Teamfiahigkeit und Fiihrungsfahigkeit
bei allen Beteiligten gefragt. Die Notwendig-
keit, auf die Veranderungen der Herstellung
und des Marktes reagieren zu miissen, ist
sicherlich deutlich geworden — wichtige Vo-
raussetzung hierfiir sind qualifizierte Mitar-
beiter und Fachpersonal. [ ]



