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Weg mit dem Papier

Getrdankehersteller Emig modernisiert seine Prozessleit-
technik und erreicht so eine durchgéngige Produktion

Insellésungen mit rudimentdrer Visualisierung, automatisiert mit veralteter
Hardware, machten es dem Getrénkehersteller Emig immer schwerer, seine
Produktion effizient zu betreiben. Trotz starken Wachstums in den letzten Jah-
ren, konnte er dem Kostendruck und den niedrigen Margen nur wenig ent-
gegensetzen. Eine Runderneuerung der Prozessleittechnik innerhalb der Aus-
mischung und die durchgéingige Vernetzung der gesamten Anlage - von der
Warenannahme bis zur Abfillung - verbesserten die Situation.

In der Getrankeindustrie sind tiber die Zeit
Anlagenstrukturen gewachsen, bei denen
Wareneingang, Produktion, Abfiillung und
Logistik getrennt voneinander automati-
siert wurden. Eine Verbindung der einzel-
nen Systeme untereinander oder durch ein
tiberlagertes System ist hdufig gar nicht, im
besten Falle tiber serielle Schnittstellen, in
den meisten Féllen jedoch tiber Laufzettel

realisiert. Stefan Ruff, Projektleiter bei Pro-
leit, beschreibt die Ausgangssituation in
Waibstadt so: ,Die Ausmischung der Pro-
dukte geschah tiber zwei Systeme: einem
System fiir die Waagen eins und zwei, ei-
nem zweiten fiir die Waage drei. Diese bei-
den Systeme waren seriell miteinander ge-
koppelt, andere Schnittstellen, beispiels-
weise zum Labor, zur Warenannahme oder
zur Biirowelt, gab es nicht.” Mit einer sol-
chen Systemkonfiguration waren Chargen-
riickverfolgung, Uberpriifung von Anla-
genzustdnden und eine durchgéngige Pro-
duktion nicht zu verwirklichen.

Zusétzlich trat im Januar 2005 die EU-Ver-

ordnung 178/2002 in Kraft, die fiir die Nah-
rungsmittelhersteller und -héndler die
Riickverfolgbarkeit von Produkten neu re-
gelt. Mit der tiblichen Kommunikation in
Papierform war diese Anforderung nur un-
ter sehr hohem Aufwand zu erfiillen. So
entschloss sich Emig, seine Automatisie-
rung zu modernisieren. Knud Hinrichsen,
Projektleiter bei Emig, beschreibt die An-

Insellésungen mit rudimentd-
rer Visualisierung und mit
veralteter Hardware auto-
matisiert, machten beim Ge-
tréinkehersteller Emig eine
Runderneuerung der Prozess-
leittechnik innerhalb der Aus-
mischung und die durchgén-
gige Vernetzung der gesam-
ten Anlage erforderlich

forderungen: ,Wir brauchten eine einheitli-
che, durchgéngige Materialwirtschaft, um
unsere Chargen vom Eingang der Rohware
bis zu den Abfiilllinien nachvollziehen zu
koénnen —nicht nur fiir die EU 178. Dazu ge-
hérte auch die Verbesserung unserer Auf-
tragsbearbeitung und die Optimierung der
einzusetzenden Rohwarenmengen anhand
ihrer Chargendaten. Und natiirlich brauch-
ten wir eine wesentlich bessere Visualisie-
rung unseres Prozesses, nicht nur, um zu
sehen, welches Ventil gedffnet oder ge-
schlossen ist, sondern auch, um zu erken-
nen, ob es Probleme mit den Geridten im
Prozess gibt.”

Fit fir die Zukunft

Zur Ablosung der papierintensiven Auf-
tragsbearbeitung war eine durchgéngige
Automatisierungslosung zwingend not-
wendig. Diese beginnt bei Emig heute be-
reits bei der Annahme der Rohwaren. Mit
der automatischen Datenerfassung werden
nicht nur Lieferantendaten wie Lieferanten-
charge, sondern auch chargenspezifische
Werte wie °Brix-, Sdurewert und das Min-
desthaltbarkeitsdatum der angelieferten
Rohware erfasst. Ein Teil dieser Daten
stammt aus den Informationen auf dem Lie-
ferschein, ein anderer aus dem Labor-Infor-
mations-Management-System (LIMS). Das
Labor tiberpriift die Rohwaren bei der LKW-
Annahme, gibt sie frei oder sperrt sie, wenn
die angelieferte Ware den Anforderungen
nicht entspricht. So kénnen die Rohwaren
entsprechend ihren Qualitdten in einen der
40 Rohstofftanks gefordert und nach Bedarf
fiir die Produktion entnommen werden.
Um die gesteckten Ziele erreichen zu kon-
nen, musste neben den umfangreichen
elektrotechnischen Umbauten auch Soft-
ware neu implementiert werden. Stefan
Ruff beschreibt die Anderungen: ,Bis auf
den vorhandenen Profibus der Waage 3
wurde die gesamte Automatisierungsebe-
ne ersetzt. Herzstlick dieser Ebene, die vor
dem Projekt aus zwei Systemen, einer Si-
matic-S5 mit Visualisierung und einem rein
DOS-basierten PC-System mit Interbus-
Kommunikation bestand, ist nun eine Si-
matic-S7 mit dezentraler Peripherie, die al-
le drei Waagen sowie die gesamte Ablauf-
steuerung tibernimmt. Die Hardware fiir
das CIP-System, eine S5 mit ET200-Peri-
pherie, haben wir nicht angetastet, sondern
nur in das Kommunikationsnetz eingebun-
den.” Auf der Leitebene arbeitet nun Plant
Direct iT, das Basis-Prozessleitsystem von
Proleit, mit den Modulen Plant Acquis iT
fir das Produktions-Datenmanagement
und Plant Batch iT, dem Batch-System mit
integrierter Materialwirtschaft und Char-
genverfolgung. Die Schnittstellen zum
ERP-System und zum LIMS bedient die pa-
rametrierbare Kopplung Plant Connect iT.
,Aulerdem haben wir innerhalb dieses
Projektes ein Web-basiertes Berichtswesen
integriert, so dass jeder berechtigte Mit-
arbeiter Zugriff auf Daten der Produktion
hat”, erlautert Ruff.

Rezepturen verwalten

Mit dem Prozessleitsystem Plant Direct iT
wurden die Grundfunktionen wie Ventile,
Motoren, Regler und Waagen (Siwarex U)
realisiert sowie eine deutliche Verbes-
serung der Bedienung und Beobachtung er-
reicht. In der umfangreichen Bibliothek
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sind sowohl Bausteine fiir die Uber-
wachung und Ansteuerung der Gerite im
Prozess vorhanden, als auch Uber-
wachungsfunktionen, beispielsweise fiir
Grenzwerte und die Bus-Diagnose. Die
Software bildet die Basis fiir alle anderen
Module des Plant-iT-Systems, sie realisiert
auch die Schnittstellen zum Prozess, zum
Bedien- und Wartungspersonal sowie zur
LKW-Annahme, fiir das eine eigene Ein-
gabemaske erstellt wurde.

Plant Batch iT setzt auf den Funktionen und
Daten von Plant Direct iT auf und deckt die
spezifischen =~ Anforderungen rezeptur-
gesteuerter Batch-Prozesse ab. Dabei dient
der Batch-iT-Manager zum Erstellen und
Verwalten von Rezepturen, Stiicklisten,
Verfahrensbeschreibungen und Produkti-
onsauftragen, zur Visualisierung und Be-
dienung der Auftragsbearbeitung, zur Pro-
duktionssteuerung und zum Archivieren
von Auftragsdaten. Mit dem Modul Mate-
rialmanagement werden Stammdaten an-
gelegt und verwaltet sowie Bewegungs-
daten chargengenau nachgehalten. Eine
Statistikfunktion liefert Ubersichten iiber
den aktuellen Bestand, tiber Verbrauchs-
und Produktionsdaten sowie chargenspe-
zifische Auswertungen.

Der Produktionsdatenmanager  Plant
Acquis iT erfasst kontinuierlich, ereignis-
gesteuert oder iiber Handeingabe Prozess-,
Produktions-, Betriebs- und Maschinen-
daten. Die Auswertung kann zeit-, schicht-,
auftrags- oder chargenbezogen erfolgen.
Die Kommunikation zwischen PlantiT und
den tiber- und untergeordneten Systemen
FOSS (ERP) und LIMS erfolgt tiber die pa-
rametrierbare Kopplung Plant Connect iT.

Aufbruch in eine neue Welt

Heute besteht die Automatisierungslosung
bei Emig aus einem Prozessleitsystem mit
Batch-System, Materialmanagement und
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der Kopplung zu allen anderen Systemen,
die fiir die Produktion relevant sind. In der
Rohwarenannahme werden die Bestell-
daten visualisiert, durch den Bediener er-
ganzt und fiir die kaufménnische Bearbei-
tung wieder zuriickgemeldet. Die Produk-
tion erhdlt aus dem ERP-System die Pro-
duktionsauftrage mit Produkt und Soll-
menge, bearbeitet diese und liefert die Auf-
tragsdaten mit Istmenge und Verbrduchen
wieder zurtick. Das Labor erhélt Daten und
Proben aus der Rohwarenannahme und
der Produktion, erstellt neue oder gednder-
te Stiicklisten flir Rezepte und sendet deren
Ergebnisse zurtick.

Das Stammrezept aus dem Batch-iT-Mana-
ger wird entsprechend dem Produktions-
auftrag aus FOSS gemeinsam mit den Be-
stinden aus dem Materialmanagement an
die Rezeptoptimierung tibergeben, wo die
Daten mit den Rohstoffqualitdten aus
LIMS, den verfiigbaren Teilanlagen und
den vorhandenen Mengen abgeglichen
und als Produktionsrezept an das Batch-
System zurtickgegeben werden. Zur Abar-
beitung der Charge steuert das Batch-Sys-
tem die entsprechenden Stellgeréte, Moto-
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tanks zum Einsatz, tiber die
homogenisiert oder {iber
Filter in die Ausmischtanks
gefordert wird. Eine Analy-
se zum Ende jeder Charge
erfordert eventuell die Zu-
gabe von Korrekturmengen an Wasser,
Rohwaren oder Aromastoffen, bevor der
Saft freigegeben und zur Abfiilllung ge-
pumpt werden kann.
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linien

Materialmanagement
sammelt Informationen

Im Materialmanagement laufen die Infor-
mationen aus der LKW-Annahme, dem La-
bor und der Produktion zusammen, sie
werden bei Anlieferung durch LKW und
Entnahme fiir die Produktion aktualisiert.
Stamm-, Produktions-, Verbrauchs- und In-
venturdaten fiihrt das Materialmanage-
ment aufgrund der Informationen aus den
angeschlossenen Systemen und meldet sie
an das ERP-System (FOSS), das auch die
Produktionsauftrige generiert und an das
Leitsystem sendet. Noch einmal Ruff: ,Das
Materialmanagement ist die zentrale Da-
tendrehscheibe, auf die alle angeschlosse-
nen Systeme zugreifen. Ohne dieses Mate-
rialmanagement wére eine automatische
Produktion mit durchgingiger Auftrags-
bearbeitung und Chargenverfolgung unter
Einbindung von FOSS, LIMS, PLS und Roh-
warenannahme nicht méglich.”

Mit dieser Losung erreichte Emig eine deut-
liche Steigerung seiner Effizienz und eine
deutliche Verbesserung der innerbetriebli-
chen Kommunikation. In Bezug auf den Pro-
jektverlauf betont Hinrichsen besonders die
konstruktive und zielorientierte Zusam-
menarbeit zwischen Emig und Proleit sowie
die Flexibilitdt und Sensibilitét bei der Reali-
sierung. Die Tatsachen, dass die Produktion
moglichst ohne Unterbrechung fortgefiihrt
werden musste und dass es sich um hoch-
sensible Produkte handelt, wurde in jeder
Phase des Projektes berticksichtigt.
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