Das Firmengebé&ude im ruménischen Popesti Leordeni nahe Bukarest

R. RIEDL*, Herzogenaurach

Durchgangige Automatisierung
als Basis fir Qualitatsmanagement

Die israelische Molkereigruppe Tnuva hat GEA Tuchenhagen
Dairy Systems (GEA TDS) beauftragt, eine komplett neue Molke-
reiim ruméanischen Popesti Leordeni nahe Bukarest zu errichten.
Auf besonderen Wunsch des Anlagenbetreibers wurde fiir die
Gesamtautomatisierung dieser neuen Molkerei das Prozessleit-
system Plant iT von ProLeiT eingesetzt. Die absolute Offenheit
der Systemarchitektur sicherte einen schnellen und problemlo-
sen Produktionsstart und erdffnet alle Maglichkeiten, auch kiinf-
tig die Anlage zu erweitern. Die integrierte Produktionsdatener-
fassung bildet eine unerldssliche Basis fiir Qualitdtsmanage-
ment und Produktriickverfolgbarkeit.

uch das Milchgeschaft

wird zunehmend globa-

ler und damit steigen die

Anforderungen an die
Systemlieferanten. Jiingstes Bei-
spiel ist die israelische Molkerei-
Gruppe Tnuva, die sich in Ruma-
nien eine komplette Neuanlage
auf der griinen Wiese errichten
lieR. Tnuva, einer der weltweit
fiihrenden Hersteller von Hiit-
tenkése, in den USA stark mit ko-
scheren Milchprodukten vertre-
ten, machte sich mit dieser Anla-
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ge den Zugang zum stark wach-
senden Markt in Ruménien si-
chern. In dieser Anlage werden
neben Hiittenkése auch verschie-
dene Milchfrischprodukte, Jo-
ghurt, Pudding und Drinks herge-
stellt.

Fiir den Anlagenbetreiber war es
entscheidend, eine Automatisie-
rungslisung zu wahlen, die sich
nicht nur durch zahlreiche Refe-
renzanlagen in den groften Mol-
kereien Europas auszeichnet,
sondern die vor allem eine mdg-
lichst groRe Flexibilitat fiir die
Produktion bietet. Zudem hat sich
Tnuva einem durchgdngigen

Qualitdtsmanage-
ment mit sicherer
Chargenriickverfolg-
barkeit und einem
ausgereiften Be-
richtswesen ver-
schrieben, um die ho-
hen  europaischen
Normen und Stan-
dards fiir die Milch-
produktion zu erfil-
len. Tnuva waéhlte
deshalb das Prozess-
leitsystem Plant iT von ProleiT.

Eine Anlage -
ein durchgdngiges System

Das hier eingesetzte Prozessleit-

system Plant iT V7 besteht aus

den Software-Modulen

— Plant Direct iT als SPS-basier-
tes Prozessleitsystem,

— Plant Liqu iT fiir eine techno-
logieorientierte Molkereire-
zeptursteuerung und

— Plant Aquis iT zum Produkti-
onsdatenmanagement.

Alle  Systemmodule verfiigen
iber eine zentrale Engineering-
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Umgebung mit einem
gemeinsamen  Da-
tenbestand und einer
durchgéngigen Para-
metrieroberflache. In
dieser  Umgebung
kann auf samtliche
System- und Projek-
tierungsdaten  iber
eine  Baumstruktur
ahnlich dem Windows-
Explorer zugegriffen
werden.  Benutzer-
verwaltung,  Meldungsprofile,
Pools grafischer Elemente fiir die
Visualisierung etc. sind dariiber
ebenso verfiighar wie die kom-
plette Anlagenstruktur bis hin zu
einzelnen Aktoren und Sensoren,
die unter Verwendung beliebig
kaskadierbarer Ortsschliissel pa-
rametriert  werden  kénnen.
Selbst komplette Abldufe inner-
halb des Prozesses lassen sich
weitestgehend  parametrieren,
sodass Programmierung (ber-
wiegend durch Parametrierung
ersetzt wird. Darin sieht auch
Wolfgang Teuscher, verantwort-
licher Verfahrensingenieur von
GEA Tuchenhagen, den entschei-
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denden Vorteil von PlantiT: ,Man
bendtigt Dank der Parametrier-
mdglichkeiten des ProLeiT-Sys-
tems nicht fiir jede Anderung
einen Programmierer.”

Hohe Flexibilitat
fiir Produkt-
und Prozessparameter

In diesem sehr leistungsfahigen
System fiir das Rezeptur- und
Auftragsmanagement  erfolgen
die Anlagen-, Prozess- und Re-
zeptmodellierungen  wahlweise
streng nach ISA 88 oder davon
abgeleiteten, vereinfachten Mo-
dellen. ~

DB Cottage

Brdnzs Prospats

Neben Milchfrischprodukten, Joghurt, Pudding
und Drinks wird auch Hiittenkése im ruménischen

Werk produziert

Rezepturanpassungen, Rezepturen
fiir neue Produkte und Prozessan-
passungen lassen sich unkompli-
ziert iiber entsprechende Para-
metrierungen in der Artikeldaten-
bank aktivieren. Mit dieser Arti-
keldatenbank und der einfachen
Parametrierung hat der Anlagen-
betreiber die Maglichkeit, alle
Parameter fiir neue Produkte
selbst anzulegen, alte Produkte,
die nicht mehr angeboten wer-
den zu eliminieren oder eben
Rezepturen und Prozessparame-
ter selbst anzupassen, ohne dass
Steuerungen gedndert werden
miissen oder Programmierungen
nitig waren.

Optimierte
Automatisierung
fiir Hiittenk@seproduktion

Fiir die Produktion von Tnuva-
Hittenkase sind in dem Prozess-

leitsystem Plant iT Erweiterun-
gen um Batchfunktionalitéten in-
tegriert. Uber eine Bedienstation
in der Kdseproduktion erhalt das
Bedienpersonal spezielle Rezep-
turanweisungen fiir das Hinzu-
figen von pulverférmigen, hand-
verwogenen Komponenten. Das
Prozessleitsystem aktiviert den
nachsten Prozessschritt  erst,
wenn diese Rezepturanweisun-
gen ausgefiihrt und quittiert sind.
Eine weitere Besonderheit dieser
Automatisierungslosung ist die
Steuerung und Uberwachung der
Schneideinrichtung fiir den Kése-
bruch. Dazu ist es ndtig, nicht nur
die Endlagen der motorisch ange-
triebenen  Pendel-Schneidein-
richtung zu erfassen, sondern es
wird iber die Steuerung
auch ein definiertes
Schneidregime  ein-
gehalten. Damit ist
die Herstellung des
Kasebruchs auf der
Basis des Tnuva-
Know-hows auch
automatisierungs-
technisch abgebildet
und optimiert.

Qualitdtsmanagement
und automatisierte
Berichte

Mit Plant Acquis iT
ist das  Produktionsdaten-
management  realisiert.  Es
sichert mit der automatischen
Erfassung aller Produktionsda-
ten, der Schrittprotokolle zu den
einzelnen Artikeln und auch ma-
nuell erfasster Daten, wie z. B.
aus dem Labor, eine hervorragen-
de Datenbasis fiir das Quali-
tatsmanagement. Alle Chargen-
daten sind in Echtzeit verfiigbar.
In variabel anpassbaren Berichts-
formen ldsst sich jeder Prozess-
schritt durchleuchten. Es ist mit
diesem System villig transpa-
rent, welches Produkt zu wel-
chem Zeitpunkt in welchem Anla-
genteil  verarbeitet  wurde.
Gleichzeitig sind in diesen Be-
richten alle Soll- und Istwerte
dargestellt, sodass Abweichun-
gen sofort sichtbar werden. So
lassen sich schnell und einfach
beispielsweise Verluste ermit-
teln und in welchen Anlagenab-

Chr. Hansen erganzt FruitMax Sortiment

Mit dem FruitMax-Sortiment besteht eine direkte Verbindung zur
Natur: Die Produkte werden aus sorgfaltig ausgewahlten Friichten,
Gemdise, Krautern und Gewiirzen gewonnen und folgen dem anhal-
tenden Gesundheitstrend.

Die acht neuen Farbténe stellen eine Erweiterung des FruitMax-
Sortiments aus farbenden Lebensmitteln dar, das Chr. Hansen
2007 eingefiihrt hat. Es eignet sich fir Anwendungen in den Seg-
menten Getranke, SiiBwaren, Eiskrem, Fruchtzubereitungen und
Milchprodukte.

Den Herstellern von Getrénken und Nahrungsmitteln wird die Mog-
lichkeit geboten, ihre Produkte mit farbenden Zutaten herzustellen,
und das ohne Abstriche bei Geschmack und Optik. Die wachsende
Bevorzugung natiirlicher Inhaltsstoffe durch die Verbraucher wird
nicht zuletzt durch die Debatte iiber synthetische versus natiirliche
Farbstoffe angeheizt, die aus der vieldiskutierten ,Southampton
Studie” resultierte. Die in The Lancet im September 2007 verdf-
fentlichte Studie kam zu dem Schluss, dass sechs synthetische
Farbstoffe Hyperaktivitat bei Kindern verschlimmern kinnen.

Vor allem natiirlich

GemdR Leatherhead Food International (2007) machen natiirliche
Farbstoffe 31 Prozent des 1,15 Milliarden $ unfassenden interna-
tionalen Farbstoffmarktes aus, synthetische Farbstoffe halten ei-
nen Anteil von 40 Prozent. Bis heute fallen nur vier Prozent der
Farbstoffe in das Segment farbende Lebensmittel, doch diese Zahl
wachst kontinuierlich. Das Marktforschungsunternehmen RTS Re-
source Ltd erwartet in GroRbritannien bei den farbenden Lebens-
mitteln ein jahrliches Wachstum von acht Prozent.

Das neue FruitMax-Sortiment umfasst: FruitMax Hazelnut, Fruit-
Max Orange, FruitMax Peach, FruitMax Pink Grape, FruitMax Po-
megranate, FruitMax Redcurrant, FruitMax Starfruit, FruitMax
Yumberry. a

schnitten sie entstanden sind.
Tnuva gleicht auf diese Weise
den Fettgehalt der angelieferten
Rohmilch mit dem Fettgehalt des
Produktes und der kalkulatori-
schen Fettbilanz ab. Verluste in
den einzelnen Produktionsstufen
werden sichtbar und kénnen ge-
zielt minimiert werden.

Utilitymanagement
auf
Plant iT

Tnuva nutzt die Funktionalitdten
von Plant iT auch fiir das Energie-
und Utilitymanagement. Der An-
lagenbetreiber hat grofen Wert
darauf gelegt, das gleiche Pro-
zessleitsystem fiir die Geb&ude-
und Versorgungstechnik — wie

auch fiir die Erfassung der
Verbrauchsdaten von Wasser,
Dampf und Elektrizitat einzuset-
zen. Dies wurde von einem israe-
lischen Engineeringunternehmen
auf der Basis von Plant iT von Pro-
LeiT realisiert. Mit dem Plant iT
messenger wurde ein Melde-
system integriert, das bei Bedarf
spezielle  Warnhinweise oder
Fehlermeldungen (ber diverse
Telekommunikationswege  an
den entsprechenden Mitarbeiter
tibermittelt. So kann das War-
tungspersonal fiir die Gebdude-
technik, das in der Regel nicht vor
Ort ist, im Storungsfall schnell
aktiviert werden, zusétzlich zur
Fehlermeldung erhalt es Informa-

tionen {ber mdglicherweise
bendtige Ersatzteile. a
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