Varldens aldsta och modernaste Greve-ysteri
av Bjorn Sigbjorn, Milkum

Den 4 november i ar &r det 39 &r sedan mejeriet i Bollnas (Sodra
Halsinglands Mejeriférening) startade att tillverka Grevé-ost. Tidigare
samma ar, 1963, hade tillverkningen premiar vid Ornskéldsviksortens
Mejeriférening. Detta mejeri ar numera nedlagt vilket goér
Milko i Bollnas till landets aldsta Grevé-ysteri och tillika det
modernaste.

Med ny utrustning och om- och utbyggnad var darfér Bollnas
en given plats nar det for férsta gdngen pa ett par decennier
ater arrangerades en "Grevé-dag". Regissor denna gang var
Mejeritekniskt Forum. Men utformningen stod Milko fér med
mejerichefen Hans Nilsson, Bollnas, i spetsen. God,
gammaldags omvardnad och 6ppenhet préglade métet.

Hans Nilsson

Osten viktig for Milko
Produktionschefen i Milko, Kolbjorn Rydén, redogjorde fér Milkos
organisation, som ar anpassad till féretagets storlek i yta.

Ungefar halva Sverige tacks av Milko. Med hanvisning till
satsningen i Bollnas understrék Kolbjérn att osten ar mycket
viktig for Milko. 25 procent av omsattningen kommer fran
osten, lika mycket som fran k-mjélken.

67 ars mejeridrift

1935 startade Bollnas Mejeriférening ett mejeri, berattade
mejerichefen Hans Nilsson. Som brukligt fusionerade
mejeriféreningen med andra mejerier och 1944 bildades Sddra
Halsinglands Mejeriférening. Fusionen ledde senare till behovet av ett nytt
mejeri. 1954 var detta klart. Det &r samma mejeri som nu ater blivit
utbyggt. 1976-1980 skedde en total ombyggnad med ny ysteriutrustning.
Nya oststall och truckvandning inférdes. Mejeriféreningen hade tidigare
manga livsmedelsbutiker och &ven bensinstationer. P& 1980-talet saldes
dessa. Aven ny indunstare installerades.

Kolbjérn Ryden

1991 skedde en ny fusion och féreningen gick in i Milko. Under 1990-talet
fortsatte man med att bygga ut ostlagret, satta in ny vaxningsanlaggning.
Det blev @ven premiar foér Bactocatch och smérkanon. Disken férbattrades
genom en ny diskcentral och man byggde en neutraliseringsanlaggning.
2000-talet bérjade med att Milko och NNP gick ihop i nya Milko. Detta har
nu lett till att konsumtionsmjélken till stérsta delen har flyttats till
Sundsvall (en mindre del har gatt till Gradd) och att smoret har flyttats till
Ostersund.



Det senaste projektet ar det nya ysteriet som nu byggts for att kunna ta
hand om Grevé-produktionen fran de nedlagda mejerierna i Arvika och
Ornskéldsvik. Den 1 juni i ar kunde man kéra igadng det nya ysteriet. For
narvarande &r produktionen pa arsbasis 7300 ton. Den maximala
produktionen ligger p& 8500 ton. Jamsides med ysteriprojektet har man
satsat pa en anldggning for vassleprotein.

Liten projektgrupp gav snabba beslut

Lennart Larsson, som varit projektansvarig, betonade i sin inledning att
det varit en stor fordel med en liten projektgrupp. Med endast fem
personer har man lyckats med ta snabba beslut och tjana dyrbar tid.
Mejerichefen kunde darigenom varje vecka ge hela personalen information
i samband med lunchen.

Efter ombyggnad och utbyggnad kunde man starta upp det nya ysteriet
den 1 juni 2001. Den 18 ]um var man uppe i 7 ystningar per dag och den
30 augusti nddde man malet 13 per dag. Ysteriet i Ornskéldsvik lades ned
i september 2001 och ndgra manader senare, januari 2002, slutade Arvika
att tillverka Grevé.

Ysteriet levererades av APV medan FoodTech statt for processen. Man har
i stor grad anvént sig av lokala féretag. Totalt har investeringen gatt pa
64,9 miljoner kronor. Ett mindre 6verdrag blev det, i huvudsak beroende
pd svarigheter att uppskatta kostnader fér ombyggnaden av det 50 ar
gamla mejeriet. Under projektet tillkom kostnader for projektet med
anlaggningen fér vassleproteinpulver (WPC).

Tillit, tro samt socialisering i stdllet for teknik
Henning Aakaer Jensen, som varit ansvarig fran APVs sida,
berattade om projektet utan att prata om teknik. I stallet
utvecklade han intressanta tankar om vilken filosofi en
maskinleverantor bor ha. "Hur viktigt ar det for er att
leveransen fullt ut lever upp till det tankta syftet?", "Tror vi
att personerna hos leverantéren har den kompetens som
kravs for ett projekt med bra resultat?", "Tror vi att
leverantéren har den for oss optimala utrustningen?" var nagra av de
fragor Henning stéllde till publiken.

Henning Aakaer Jensen

- Den stérsta vinst man kan géra i ett projekt (fér att det skall ga bra) &r
att socialisera projektet, understrok Henning. Man skall med andra ord se
till att leverantérens och kundens personal lar kanna varandra. Han stallde
ocksa fragorna: "Vad betyder erfarenhet for képaren? Allt!", "Vad betyder
erfarenhet for leverantéren? Mister inte k6parens tillit!"

Angaende kvalitet pAminde Henning om att "Det finns knappast ndgonting
i varlden, som inte en eller annan kan gora lite samre eller salja lite
billigare och de som enbart ser pa priset &r dennes laglydiga offer". Men
om nu kdparen tycker att nagot &r dyrt s ar det vart att ténka pa att "Det



ar inte klokt att betala for mycket, men det ar varre att betala for lite" for
"N&r ni betalar for lite sa férlorar ni ibland allt, eftersom det ni képer inte
var stand till att utfora det som det var kdpt och avsett for".

Koagelbufferttank okar kapaciteten

Kraven fér projektet var att man skulle kunna tillverka bade rund ost och
blockost samt bade rundpipig och grynpipig. Ysteriet har bara tva
ystningstankar, berattade projektledaren Thomas Lund. I stallet for en
tredje ystningstank valde man en koagelbufferttank for att snabbare
frigdra ystningstanken. Kraven pa alltmer jamna ostar har medverkat till
att férpresskaren utrustas med lasermétning. Sa ock i Bollnas. I
tunnelpressen har cylindrarna ersatts med membran (SaniPress). Detta
majliggdr en stérre frihet i val av ostformar.

For att uppna en bra form pa osten lagras osten, efter formtdmning, en
timma i en kylranna med saltlake innan den laggs in i saltbassangerna.
Det kdnda problemet att diska ostformar har man I16st genom att med
stort flode trycka disklésningen genom porerna i formarna.

Thomas avslutade med att namna att WPC-projektet inklusive justeringar
for torkningen kostade 12-13 miljoner kronor.

Bra kvalitet - farre kantpipor

Sa var det bara det dar med kvaliteten kvar. Och hur blev den?
Ostmastaren Sven-Erik Persson var néjd med utfallet. Med produktion sju
dagar i veckan i tre-skift, 13 ystningar per dag och 1800 kg ost och 144
ostar per ystning ar kvalitetsarbetet hogt prioriterat. Bakteriologiskt har
det gatt valdigt bra. Man diskar en gang efter den 13:e ystningen och d&
diskas hela ysteriet.

Hittills har 98,2 procent klarat de sensoriska kraven for klass 1. Liksom for
andra Grevé-tillverkare forekommer av och till textursprickor. Men man
har fatt farre kantpipor &n tidigare. Lasermétningen i férpresskaret skall
ge mejeriet forutsattningar att klara kraven fér enhetsvikt i bitningen. Att
fa en helt jdmn utldggning av ostmassan &r numera lattare &n da man
krattade i férpresskaret, men fortfarande &r det en svar uppgift. Kravet &ar
att 95 procent av ostarna skall ha max +/- 2,5 procent avvikelse fran
medelvikten.

Ostkaka med produktteknisk debatt

Behovet av att fa samlas och diskutera ostfragor framgick tydligt n&r
deltagarna efter en rejél rundvandring i mejeriet atervande till den
avslutande ostkakan fran Milkos eget bageri. Flera produkttekniska fragor
kunde ventileras innan den forsta Grevé-dagen pa 20 ar avslutades.



