AUTOMATISIERUNG

Erhohte Wertschopfungstiefe

REWE setzt bei Glockenbrot auf umfassende und durchgangige Prozessleittechnik

Die zur REWE-Gruppe
gehorende Glocken Backe-
rei GmbH & Co. oHG ist
mit jahrlich 160 Mio. EUR
Gesamtumsatz eines der
bedeutendsten Backunter-
nehmen Deutschlands.

Im Stammhaus in Frankfurt
am Main wurde kiirzlich
ein neues zukunftsweisen-
des Automatisierungskon-
zept realisiert. Mit Plant iT
V8 von ProLeiT, Herzogen-
aurach, wird die gesamte
Produktion durchgangig
automatisiert und das
REWE-ERP-System fiir eine
perfektionierte Auftrags-
einlastung angebunden.
Gleichzeitig wird ein neuer
Hochststandard fiir das
Reporting und die IFS-

Ruckverfolgbarkeit erreicht.

Wirkungsvolle
Anbindung
des iiberlagerten
ERP-Systems
von REWE

ie Erfolgsgeschichte der

Glocken Béickerei begann
vor liber 100 Jahren. Seit 1986
gehort das Unternehmen mit
Stammsitz in Frankfurt-Fe-
chenheim zur REWE Group.
Seither stehen die Zeichen auf
Expansion. Mit der bundeswei-
ten Belieferung

wird mit dem Automatisie-
rungssystem ein dufierst trans-
parentes Datengeriist aufge-
baut, das die nach International
Food Standards (IF'S) vorge-
schriebene Riickverfolgbarkeit
fiir jedes Produkt und jeden
Produktionsschritt sichert.

Im Zentrum dieser

der REWE- Automatisierungs-
Markte ist Batch I_T Wl:'_rde 16sung, steht dai
Glockenbrot spe2|eII fiir Kern-Modul Batch
fliichendeckend rezepturgesteuerte  iT, das speziell fiir
vertreten. Zu Prozesse rezepturgesteuerte
Spitzenze"ite.n entwickelt Plﬁozesse ent-
werden tiglich wickelt wurde und
200 Tonnen damit auf ideale

Mehl mit anderen Zutaten zu
einer Backwarenmenge von

ca. 300 Tonnen verarbeitet.

Die Frankfurter Produktions-
stitte verfiigt iiber zehn vollau-
tomatische Backstra3en. Um
die Leistungsfihigkeit der An-
lagen noch konsequenter zu
nutzen, war eine Modernisie-
rung der Steuerung dringend
notig. Mit der Entscheidung fiir
das Automatisierungssystem
Plant iT von ProLeiT in der
neuesten Version 8 ist das Ziel
verbunden, alle Bereiche der
Bickerei einheitlich und durch-
gingig zu automatisieren.

Die herausragende Modularitit
von Plant iT V8 ist eine wesent-
liche Voraussetzung sowohl
fiir die automatisierungstechni-
sche Durchgingig-
keit vom Warenein-
gang liber die Pro-
duktion bis zum
Warenausgang wie
auch fiir die exakte
Anpassung der Ab-
laufe und Bedieno-
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berfldchen an die
Wiinsche der Spezialisten von
Glockenbrot.

Die Plant iT V8-Modularitit ist
auch die Voraussetzung fiir ei-
ne wirkungsvolle Anbindung
des iiberlagerten ERP-Systems
von REWE und eine punktge-
naue Einlastung von Produk-
tionsauftriagen. Gleichzeitig

Weise auf Backproduktionen
adaptiert werden kann.
Wihrend des gesamten Moder-
nisierungsprojekts floss das
umfassende verfahrenstech-
nische Know-how der Spezia-
listen aus den Abteilungen
Technik und Produktion der
Glockenbrot-Backerei ein. In
enger Zusammenarbeit mit
den Automatisierungsexperten
von ProLeiT wurde eine
schnelle und punktgenau an-
gepasste Umsetzung dieser
zukunftsweisenden Automa-
tisierungslésung moglich.

Modularer Aufbau

In Batch iT sind alle Details
einer Rezeptur hinterlegt. Ein-
zigartig ist dabei, dass die Be-
standteile einer Mischung, die
Rohstoffmengen und die Vor-
gaben fiir den Herstellprozess
separat voneinander in Form
von Parametern dargestellt und
bearbeitet werden. Mit Plant iT
wird die Automatisierung also
nicht starr programmiert, die
Flexibilitat fiir Rezeptur- und
Produktionsanpassungen bleibt
fiir den Betreiber erhalten.
Dabei werden alle Parametrie-
rungen in so genannte Stiick-
listen fiir das Produkt und Ver-
fahrensbeschreibungen fiir

den Prozess getrennt. Bei Start
einer Mischungsrezeptur wihlt

der Anlagenfahrer die Stiick-
liste aus und bekommt dann
eine dazu hinterlegte Verfah-
rensbeschreibung vorgeschla-
gen. Erst durch diese Verkniip-
fung entsteht ein ablauffihiges
Steuerrezept, das von den
Steuerungen abgearbeitet wird.
Durch die weitestgehende
Parametrierbarkeit der tech-
nischen und technologischen
Funktionen des Prozessleitsys-
tems konnen die spezifischen
Vorstellungen und Optimie-
rungswiinsche der Anlagen-
betreiber exakt und ohne
Kompromisse realisiert wer-
den. Die Parametrierung ist
auch die Basis fiir unkompli-
zierte Einbindungen anlagen-
technischer Erweiterungen

in das Automatisierungskon-
zept. So war es der Technik der
Glocken Backerei moglich, par-
allel zur Steuerungsmoderni-
sierung auch eine neue Diosna-
Knetlinie in Betrieb zu nehmen.
Bei Glockenbrot werden jetzt
mit Plant iT V8 tiber 250 ver-
schiedene Rezepturen und
mehr als 200 Rohstoffe verwal-
tet. Materialwirtschaft, Rezep-
tursteuerung und Siloverwal-
tung kennen dabei fiir jedes
Material alle wichtigen Parame-
ter sowie alle Dosierorgane
und Dosierwege. Nur so kon-
nen die Buchungssitze erzeugt
und im Server abgelegt werden,
die fiir eine vollstandige Riick-
verfolgbarkeit und andere Dia-
gnoseroutinen noétig sind.

Die steuerungstechnische Para-
metrierung bietet dariiber hin-
aus noch den Vorteil, dass die
starre Verkniipfung von be-
stimmten Maschinen und Kom-
ponenten mit den dazugeho-
rigen Programmierungen auf-
gelost wird. So kann die gesam-
te Wiegetechnik auf Standard-
komponenten — bei Glocken-
brot ist das Siwarex — umge-
stellt werden. Auch ist die bis-
her oft separate Programmie-
rung der Wasserdosierung in

WWW.LEBENSMITTELTECHNIK-ONLINE.DE



ABBILDUNG: PROLEIT

Water Mixing Units mit Plant iT
V8 vollig tiberfliissig. Dies iiber-
nimmt das ProLeiT-System mit-
hilfe einer neuen von Glocken-
brot aufgebauten Wassermi-
scheinheit, welche aus Regel-
und Absperrventilen besteht,
und verwaltet die Vorginge wie
bei allen anderen parametrier-
ten Rezepturen.
Auf die gleiche
Weise ist auch
die Dosierung
von Fliissighefe
und die nach-
folgende Tem-
peraturfithrung
parametriert.

Die flexible
Struktur von
Plant iT V8 hat es
ermoglicht, das
Automatisie-
rungssystem ex-
akt an die Anfor-
derungen einer
Bickerei anzu-
passen. Damit
konnte beispiels-
weise im Batch-
Ablauf eine so
hohe Variabilitat
erreicht werden,
dass je nach aktu-
ellem Bedarf Ein-
zelschritte in der
Dosierung nicht
einer strengen
Abfolge gehorchen, sondern

es kann auslastungsoptimiert
auf Silos und Dosierwege zu-
gegriffen werden. Dies erhoht
die Anlagenkapazitit.

Aber auch die gesamte Steue-
rungs- und Rechner-Hardware
fiir Plant iT ist auf Standard-
systemen aufgebaut Neben ei-
nem Hauptserver arbeitet bei
der Glocken Bickerei eine mo-
derne Siemens S7 als zentrale
SPS.

Die Einbindung aller Feldgeréte
in das Prozessleitsystem Plant
iT erfolgt ebenfalls frei parame-
trierbar iiber das Modul Direct
iT. Damit wurde das Bedienen,
Uberwachen und die Visualisie-
rung fiir die Bedienstationen
der Backanlagen automatisiert.
In der Endausbaustufe mit bis
zu 30 Bedienstationen sorgt
Plant Direct iT damit mit einem
einheitlichen Visualisierungs-
konzept fiir durchgingige
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Klarheit und Ubersichtlichkeit.
Die Spezialisten von Glocken-
brot schitzen die durchgingige
Bedienbarkeit besonders, da
an jeder Bedienstation direkt
vom Prozessbild aus einzelne
Aggregate bedient werden kon-
nen. Gerade in einer grof3en
Bickerei sind die Maschinen-

Glockenbrot-Kneterlinie mit Handzugabe

fiihrer und Hilfskrafte in ihrer
jeweiligen Backstraf3e unter-
wegs, sie konnen somit an allen
Bedienstationen in den Prozess
eingreifen und auf Meldungen
oder Bedienerhinweise schnell
und einfach reagieren. Gleich-
zeitig werden fiir die Schicht-
fithrer alle BackstraRen im
Detail steuerbar. Die Bedien-
oberfliche ist hierarchieab-
hingig gestaltet. Der jeweilige
Bediener, ganz gleich ob
Schichtfiihrer oder Backerei-
hilfskraft, erhilt immer die
Informationen, die er fiir sei-
nen Verantwortungsbereich
benotigt. Mit seinem Anmel-
denamen sind die hinterlegten
Berechtigungen verkniipft.

Die ebenfalls parametrierbare
Kommunikationsschnittstelle
Plant Connect iT bindet exter-
ne Systeme, so auch das AS400
ERP-System bei REWE, an
Plant iT an. Mit dieser Moglich-

keit optimiert REWE die Auf-
tragsplanung und Stiicklisten-
verwaltung bei Glockenbrot.
Nach dem Einlasten der Pro-
duktionsauftrige aus der Kon-
zernzentrale werden in Plant iT
automatisch moglichst wirt-
schaftliche Gruppierungen der
verschiedenen Auftrige durch-
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gefiihrt. Ist beispielsweise die
Teigrezeptur fiir ein bestimm-
tes Brot identisch mit der Brot-
chenrezeptur, fasst dies Plant
iT zusammen, berechnet die
Chargengrofe fiir die beauf-
tragte Menge an Backwaren
und erstellt damit die Sollpara-
meter fiir die Mischung.

Schnelle Umriistung

Fiir die Umriistung in Frankfurt
ist das Know-how der Spezia-
listen von ProLeiT und der
Techniker bei Glockenbrot in
zweierlei Hinsicht gefragt. Eine
bestehende und nach wie vor
zufriedenstellend arbeitende
Knetanlage sollte aus Griinden
der Chargenriickverfolgung in
Plant iT V8 integriert werden.
Da aber keine genauen Be-
schreibungen dieser Anlage
vorlagen, wurden im Vorfeld
durch Beobachtung und elek-
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trische Bestandsaufnahme eine
steuerungstechnische Analyse
ohne Unterstiitzung des Kneter-
herstellers durchgefiihrt. Dar-
auf aufbauend wurde diese
bestehende Knetanlage in das
Gesamt-Engineering integriert.
Die zweite Herausforderung
liegt im Drei-Schicht-Betrieb
der Glocken
Bickerei. Fiir die
Umstellung auf
das neue Plant iT
V8 steht lediglich
ein Zeitfenster
von zwolf Stun-
den an je einem
Samstag zur
Verfiigung. Bis-
her ist eine Pro-
duktionshalle
auf Plant iT V8
umgestellt. Der
direkte Vergleich
der auf Plant iT
V8 umgeriisteten
mit den noch
nicht erneuerten
Backstraf3en
zeigt einen we-
sentlich stabile-
ren Betrieb.
Die Bedienung
ist einfacher und
sicherer. Die Un-
terstiitzung bei
der Diagnose von
Fehlern durch
Plant iT V8 ist laut Betreiber
hervorragend. Mit einem so ge-
nannten Werkstatt-Tool, wel-
ches nach Vorgaben der Tech-
nik von Glockenbrot speziell
fiir das Unternehmen ent-
wickelt wird, konnen aus Plant
iT Wartungs- und Reparaturauf-
triage direkt bei der Werkstatt
eingelastet werden. Zudem
werden die Schichtfiihrer der
Produktion und Technik sowie
die Organisationsleitung Tech-
nik bis hin zur Geschéftsleitung
immer auf dem aktuellsten
Stand der Reparatur- und War-
tungsabliufe gehalten und kon-
nen somit die Anlagenverfiig-
barkeit genau bewerten. [l
www.proleit.de

Die Autoren des Artikels sind Thomas
Schatz und Leonard Mitranescu von
der ProLeit AG, Herzogenaurach;
E-Mail: thomas.schatz@proleit.com,
leonard.mitranescu@proleit.com
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