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Kostenoptimierte
Lagerbestande

PLS-System mit integrierter Materialwirtschaft

Dipl.-Ing. (FH) Andreas Rosch

Lagerbestande binden oft unnatig viel Geld. Das Problem ist auch in den Pro-
zessindustrien erkannt. Doch sowohl kontinuierliche wie auch Batch-Produkti-
onslinien verlangen nach unterbrechungsfreier Bereitstellung von Rohstoffen.
Die Materialwirtschaft muss also direkt an den Prozess gekoppelt sein, nur
dann kann in Echtzeit eine bedarfsoptimierte Bevorratung auch in der Prozess-
technik erreicht werden. Méglich macht dies das Prozessleitsystem Plant iT, das
die Materialwirtschaft fest in seinen Funktionsumfang eingebunden hat.

Operational Excellence ist systematische
Leistungsverbesserung mit klarem Fokus
auf Wertsteigerung. Erreicht werden nach-
haltige Verbesserungen bekanntermafien
durch Kostensenkung und vor allem Re-
duktion des gebundenen Kapitals, aber
auch durch Steigerung von Umsitzen und
Kundenzufriedenheit. Fiir die Prozess-
industrien stellt die Reduktion des gebun-
denen Kapitals eine Schliisselgrofie auf dem
Weg zur Operational Excellence dar, denn in
Silos und Tanklagern sind nach wie vor Mil-
lionen-Euro-Betrdge vorsorglich  einge-
lagert, um den Anforderungen der Prozess-

fithrung gerecht werden zu kénnen. Knack-
punkt ist die bisher vorhandene Schwelle
zwischen Prozessleit-und ERP-Ebene (En-
terprise Resource Planning): aus den stoff-
umwandelnden Prozessen gibt es nur ei-
nen zeitverzogerten Informationsfluss in
die Materialwirtschaftsmodule der ERP-
Systeme wie z.B. SAP oder Charisma. Die-
ses Hindernis auf dem Weg zur Operational
Excellence in der Prozesstechnik wird durch
den Einsatz des modular aufgebauten Soft-
waresystems Plant iT beseitigt, denn hier ist
die Materialwirtschaft integraler Bestandteil
des Prozessleitsystems.
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Das Prozessleitsystem Plant iT ist modular aufgebaut und deckt von der Steuerungs- bis hin zur Produktions-
leitebene alle Bereiche ab

Modularer Aufbau,
offene Architektur

In diesem Prozessleitsystem stecken Erfah-
rungen aus iiber 20 Jahren Softwareent-
wicklung und von zahlreichen Applikatio-
nen in verschiedensten Branchen. Die Mo-
dule von Plant iT umfassen
¢ das Prozessleitsystem Plant Direct iT
edie technologieorientierte =~ Rezeptur-
steuerung Plant Liqui iT
¢ das Batchsystem Plant Batch iT
edas Produktionsdatenmanagementsys-
tem Plant Acquis iT
¢ die MES-Funktionen in Plant Trace iT
e die parametrierbare Kopplung an ERP-
Software wie SAP R/3 oder Charisma
Alle Systemmodule verfligen iiber eine
zentrale Engineering-Umgebung mit ei-
nem gemeinsamen Datenbestand und ei-
ner durchgingigen Parametrier-Oberfla-
che. In dieser Umgebung kann auf samtli-
che System- und Projektierungsdaten iiber
eine Baumstruktur dhnlich dem Windows-
Explorer zugegriffen werden. Benutzerver-
waltung, Meldungsprofile, Pools gra-
fischer Elemente fiir die Visualisierung etc.
sind dariiber ebenso verfiigbar wie die
komplette Anlagenstruktur bis hin zu ein-
zelnen Aktoren und Sensoren, die unter
Verwendung kaskadierbarer Ortsschliissel
parametriert werden kénnen. Selbst kom-
plette Abldufe innerhalb des Prozesses las-
sen sich weitestgehend parametrieren, so
dass Programmierung iiberwiegend durch
Parametrierung ersetzt wird.
Fiir die spezifischen Anforderungen rezep-
turgesteuerter Batch-Prozesse, wie sie auch
bei der Kiesel GmbH & Co KG eingesetzt
werden, ist Plant Batch iT als leistungsfahi-
ges System fiir das Rezeptur- und Auf-
tragsmanagement entwickelt worden. Die
Anlagen-, Prozess- und Rezeptmodellie-
rung erfolgt wahlweise streng nach ISA S88
oder davon abgeleiteten, vereinfachten
Modellen. Die Verarbeitung von Stiicklis-
ten, die auch von externen Systemen tiber-
nommen werden konnen, vereinfacht in
Verbindung mit Verfahrensbeschreibungen
die Bearbeitung einer hohen Anzahl unter-
schiedlicher Artikel. Die vollstandige Auf-
zeichnung und Protokollierung samtlicher
Auftrags- und Chargendaten schafft Si-
cherheit beziiglich der Nachweispflichten.
Die integrierte Materialwirtschaft stellt ne-
ben der Lagerverwaltung eine durchgangi-
ge Datenbasis fiir die Chargenverfolgung
zur Verfiigung.
Mit Batch iT und der darin integrierten Ma-
terialwirtschaft sichert sich auch Kiesel als
international tatiger Hersteller von Ver-
legesystemen fiir Fliesen, Natursteine, Par-
kett und elastischen Bodenbeldgen den
Weg zur Operational Excellence, denn die
weit {iber 100 Produkte, die teilweise auf



Kundenabruf produziert werden, stellen
hochste Anforderungen an Logistik und
Produktionsprozesse.

Drei entscheidende Vorteile

Die Produktion von Bauchemieprodukten,
wie Fliesenkleber, Fugenmassen, FuB-
bodenklebstoffe, Parkettklebstoffe, Spach-
telmassen, Produkte fiir die Untergrund-
vorbereitung sowie Abdichtungsmateria-
lien am Standort Esslingen hat in der Ver-
gangenheit einerseits Kapital im Rohstoff-
lager gebunden und andererseits hohe
Aufwendungen in der Prozesssteuerung
notig gemacht, um Rezepturen immer wie-
derholgenau zu fahren. Um die Technolo-
giefiihrerschaft, die Kiesel fiir seine Pro-
duktbereiche beansprucht, weiter ausbau-
en und den Vorsprung sichern zu kénnen,
hat sich die Unternehmensleitung dazu
entschlossen, die bestehende, heterogene
Systemlandschaft der Automatisierung
durch ein modernes Prozessleitsystem zu
ersetzen. Die Entscheidung fiir Plant iT ba-
siert auf den drei wesentlichen Merkmalen
dieses Prozessleitsystems:
eunter der modularen Systemarchitektur
ist die Steuerung von Produktionslinien
fiir die Trockenstoffe wie auch fiir flissi-
ge Produkte vereint
e die Materialwirtschaft ist integraler Be-
standteil und
ees nutzt als offenes System Standard-
Hardware verschiedener Hersteller
Fiir die Steuerung der beiden Produktions-
anlagen fiir trockene und fliissige Produkte
mit 28 Silos, vier Automatikwaagen, zwei
Handwaagen fiir Kleinkomponenten, zwei
Mischern, zwei Mischernachbehaltern und
zwei Abfiillanlagen kommen jetzt zwei Si-
matic-S7-Steuerungen mit dezentraler
ET-200M-Peripherie zum Einsatz. Ein Ser-
ver sorgt fiir die zentrale Datenhaltung
und dient als ERP-Schnittstelle fiir die Ma-
terialbuchung in Echtzeit. Ein eigens fiir
die Produktion errichtetes Netzwerk und
die Installation von Bedienstationen an al-
len Arbeitspldtzen sorgt bei den Mitarbei-
tern fiir eine liickenlose Transparenz der
gesamten Betriebsabldufe von der Roh-
stoffanlieferung tiber die Produktion, das
Labor, die Verpackung bis hin zur Ausliefe-
rung.

Effektives Produktionssystem
mit optimierten Lagerbestinden

Die hohe Effizienz von Plant iT zeigt sich
an der Handverwédgung von Kleinkom-
ponenten — einem bekannten Flaschenhals
in vielen Batch-Prozessen. Plant iT stellt
dem Werker in mehreren parallelen Mas-

~# Das in Plant iT integrierte
Materialmanagement stellt
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automatisch die durch das
Batchsystem generierten La-
gerbewegungen dar und er-
maglicht die Durchfiihrung
manueller Lagerbewegun-
gen
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ken auch detaillierte Informationen tiber
kommende Auftriage zur Verfiigung. So
kann er bereits vorab die spater bendtigten
Kleinkomponenten gemafs den Dosier-
anweisungen an der Bedienstation vorver-
wégen. Dieses hohe Mafs an Flexibilitét bie-
tet dem Anlagenfahrer Freiheiten, seine Ar-
beit individuell vorauszuplanen. Plant iT
nutzt so das vorhandene Erfahrungswissen
des Bedienpersonals fiir eine moglichst rei-
bungslose Produktion auch an der Hand-
dosierstation. Die vorverwogenen Klein-
komponenten werden mit einem Barcode-
etikett versehen und zwischengelagert.
Wird dann diese spezifische Rezeptur in

Plant iT for Mitsubishi

Im Rahmen einer Kooperation zwischen Mitsubishi
Electric und ProLeiT wurde die Portierung des Pro-
zessleitsystems Plant iT auf die Mitsubishi Steue-
rung Melsec System Q vereinbart.

Die Partnerschaft beinhaltet die Entwicklung des
SPS-basierten Prozessleitsystems Plant iT mit der
Zielsetzung, technologische Funktionen in verfah-
renstechnischen Anlagen weitestgehend parame-
trierbar zu machen. Der Anwender erhalt mit dem
System eine Plattform fir effizientes Engineering,
skalierbare Sicherheit in der Prozesssteuerung
kombiniert mit maximaler Transparenz fur das Per-
sonal in Produktion und Technik. Durch die compi-
lerlose Architektur wird groBtmagliche Flexibilitét
auch bei Eingriffen im laufenden Betrieb ermog-
licht. Das bietet Vorteile unabhdngig davon, ob es
um Neuanlagen, die Umriistung bestehender Anla-
gen oder um die Optimierung technologischer Ab-
ldufe geht.

In der ersten Ausbaustufe von Plant iT for Mitsubis-
hi wird neben der leittechnischen Basisfunktionali-
tdt auch ein Produktionsdatenmanagementsystem
und eine parametrierbare Kopplung zu externen
Systemen zur Verfiigung stehen.
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der Anlage gefahren und der Anlagenfiih-
rer zum Zudosieren der bereits vorver-
wogenen Kleinmenge aufgefordert, verifi-
ziert der Werker die richtige Wahl der
Kleinkomponenten {iber einen Barcode-
scanner direkt an der Dosierstation.

Auch in der Produktionslinie der Fliissig-
produkte werden die Einzelkomponenten
von Plant iT gesteuert gravimetrisch zudo-
siert. Die in dieser Linie eingesetzten
Mischcontainer werden ebenfalls direkt
vom Prozessleitsystem verwaltet, so dass
das Bedienpersonal immer weifs, wo sich
welcher Behilter mit welchem Produkt be-
findet.

Die Informationen {iiber alle verarbeiteten
Materialien, die aktuellen Verbrauche und
die produzierten Mengen liegen in Echtzeit
vor. Dies schafft optimale Voraussetzun-
gen, um just-in-time Rohstoffe einzukau-
fen, anliefern zu lassen und so moglichst
geringe Lagerbestande mit niedrigster Ka-
pitalbindung zu erzielen. In der letzten
Ausbaustufe wird auch die Materialdis-
position auf der Basis der Materialwirt-
schaft von Plant iT durchgefiihrt und zwar
bereits beginnend bei der Rohstoffanliefe-
rung. Den Wareneingang tibernimmt kiinf-
tig nicht das ERP-System, sondern das Pro-
zessleitsystem. Die Kopplung zum ERP
sorgt insbesondere dafiir, dass die moneta-
re Bewertung der Materialbestdnde zeitnah
aktualisiert wird. Damit ermoglicht das
Prozessleitsystem Plant iT fiir Kiesel Bau-
chemie sowohl eine Qualitédtssteigerung
durch Prozessstabilisierung und macht das
Unternehmen auch zum Vorreiter auf dem
Weg zur Operational Excellence in der Pro-
zessindustrie.



