Automatisierung

Nahtlose Kommunikation
zwischen Planung und Produktion

In der gehobenen gastronomischen Fachwelt hat die Sander-Gruppe einen klangvollen Namen und ist sehr gut im
Markt positioniert. Der Entschluss, mit einem geeigneten IT-Partner eine innovative Losung fiir eine Prozessautoma-
tisierung bei der Herstellung von Spitzenmeniis zu realisieren, fiihrte zu einem nachhaltigem Erfolg. Denn so erreicht
man konstante Produktqualitit, Prozessiiberwachung in Echtzeit und eine eindeutige Produktverfolgung mit wirt-
schaftlicher Produktivitatssteigerung.

LUltra-Frische” und Topqua-
litét der hochwertigen Rohstof-
fe sind das A&O fir die Produk-
tion der Menus, Desserts und
Cocktails des 1974 gegrindeten
Gastronomielieferanten Sander
in Wiebelsheim. Sander hat sich
zu einer Gruppe mit der Sander
Holding GmbH & Co. KG und
den Tochterfirmen Sander Gour-
met, Sander Catering sowie Cui-
sa entwickelt.

In den modernen Betrieben
werden tdaglich rund 100 Ton-
nen Speisen produziert. Die Zer-
tifizierungen nach DIN EN 1SO
9001, Bio-Zertifizierung nach
der EU-6ko-Verordnung und ISF
schaffen gréBtmaogliche Sicher-
heit in Bezug auf Frische, Hygi-
ene und Ruckverfolgbarkeit. So
setzen die permanenten Qua-
litatsprafungen beim kontrol-
lierten Einkauf in zertifizierten
EU-Betrieben auf und erfolgen
permanent wahrend der Pro-
duktionsprozesse bis hin zur
Zwischenlagerung und Ausliefe-
rung. ,Um eine exzellente Pro-
duktqualitat mit hoher Flexibili-
tat, Innovation und Wertschop-
fung zu erzielen, muss ein op-
timaler Automatisierungsgrad
in den Produktions-, Transport-
und Lagerungsprozessen sowie
eine direkte Kommunikation
zwischen den Steuerungspro-
zessen in der Produktion und
den administrativen/kaufman-
nischen IT-gestutzten Aufga-
ben erreicht werden”, umreif3t
Sven Luttgens, Leiter Produkti-
onsplanung und -steuerung im
Hause Sander, die angestrebten
Ziele und konkretisiert: , Die
Automatisierung in den neu-
en Produktionsstatten bewirkt
eine konstante Produktqualitat,

Automatisierte Speisenherstellung im Werk Il bei Sander Gourmet

Kalkulationssicherheit, eindeu-
tige Produktverfolgung, merk-
liche  Produktivitatssteigerung
und ein vereinfachtes Handling
der eingesetzten Produktions-
maschinen.”

Wenn Rezepturen
zum Standard werden

Bei der Planung des neu-
en Werkes Il - seit Mitte 2007
in Betrieb - stand die Idee Pate:
.Orientieren wir uns doch an
der erfolgreichen industriellen
Fertigung aus dem Automobil-
bereich”. Diese dort an den Tag
gelegte Professionalitat im Hin-
blick auf die Qualitatssicherung
und Produktverfolgung bestérk-
te die Verantwortlichen im Hau-
se Sander. , Effiziente Produkti-
onsablaufe erfordern eine enge
Verzahnung der Prozesse. Hier-
zu liefert unsere MES-Software
FASTEC 4 PRO einen entschei-
denden Beitrag”, erklart Dr.-Ing.
Karl-Heinz Gerdes, Geschafts-
fahrender Gesellschafter der be-
auftragten FASTEC GmbH, und
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fuhrt weiter aus: , Der Prozess-
ablauf des Produktionssystems
bildet die Basis fur die Projek-
tierung des integrierten Infor-
mations- und Steuerungssystem
zur Unterstitzung und Standar-
disierung von Kochvorgangen.
Das System sorgt fur das per-
fekte Zusammenspiel von Ko-
chen und Maschinen. Zum einen
versorgt es den Koch mit stets
aktuellen Informationen (ber
den laufenden Kochprozess und
zeigt ihm jeden félligen Rezep-
turschritt an. Da es auBerdem
die Steuerung der Maschinen
tibernimmt, werden die Kéche
entlastet und die Zeiten sowie
Reihenfolgen exakter eingehal-
ten. Die Grundlage dafr ist im-
mer eine Rezeptur, die das ERP-
System bereitstellt.”
Ubergeordnet ist das ERP-
System (CSB) mit der zur Kom-
munikation eingerichteten Da-
tenbank angesiedelt. Darunter
befindet sich als zentrale Uber-
wachungs- und Steuerungsins-
tanz der Online-Kichenleit-
stand, von welchem aus die ein-
zelnen Kochauftrage fur die vor-

handenen/integrierten Anlagen
bereitgestellt werden. Die Kom-
munikation mit den Maschinen
erfolgt Gber OPC-Technologie.
Hierbei werden Informationen
zwischen dem Leitstand und
den SPS-Maschinensteuerungen
ubertragen. Die Rezepturen-Pa-
rameter wie Zutaten, Tempera-
tur, Kochzeit usw. werden Uber
das FASTEC-System aufbereitet
und an die Terminals bzw. zu den
einzelnen Steuerungen transfe-
riert und dort ausgefihrt.

Kochkessel folgen
strikt der Rezepturvorgabe

Der IT-gestltzte Maschinen-
park im Werk Ill umfasst der-
zeit zwei Kippkochkessel (KIPP-
KO), zwei Dispergierkessel so-
wie mehrere hintereinander ge-
schaltete Kochkessel vom Typ
HODAKO-S. Diese Anlagen des
Herstellers Berief dienen gene-
rell zur thermischen Behand-
lung von Lebensmitteln. Da-
bei zeichnen sich die Kippkoch-
kessel u.a. durch die indirekte
Dampfbeheizung, die ebenfalls
mit Dampf beheizten Dispergie-
rer durch ihr integriertes Rihr-
werk und die Hochdruckdampf-
Kochkessel (HODAKO) durch ei-
nen maximalen Dampfdruck
von 5 bar aus. Fur jede Rezeptur
wird im Vorfeld ein Verfahren
definiert, welches pro Maschine
letztlich aufgeschlusselt wird, so
dass Kochzeiten und Tempera-
turen variieren, wenn ein Kipp-
kochkessel oder Dispergierer
zum Einsatz kommt. Jedem Be-
standteil ist mindestens ein be-
stimmter Prozessschritt zuge-
ordnet.
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Hoéhere Qualitat und Flexi-
bilitat durch ,mitdenkende
Auftragsliste”

Auf den Touchscreen-Termi-
nals kann sich der Koch mit ei-
nen Klick auf den Soft-Button
LZutaten” die Zusammenset-
zung des Artikels ansehen und
ausgeflhrte Prozessschritte be-
statigen. Automatisch werden
ihm Hinweise, Warnungen oder
Alarme vermittelt. Z. B. werden
die Bandnudeln Tricolore nach
dem Kochen auf dem HODAKO
mit 96 °C bei einer Kochzeit von
420 Sekunden anschlieBend stu-
fenweise abgekihlt mit 16 °C
und 5 °C far jeweils 2 Minuten
(vgl. mit Screen). Im Falle der
Fertigung einer Zigeunersauce
erfolgt das ,Anschwitzen” mit
den Bearbeitungsdaten 3 Mi-
nuten garen bei einem Dampf-
druck von 6 bar und einer Tem-
peratur von 93 °C. Neben die-
sen Betriebsmitteleinstellungen
prasentieren die Screens stets
Chargen-, Artikel- und Mitar-
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Bidirektionaler Informationsfiuss bei automatisierter Speisenherstellung

kann sich auch Maschinen-, Pro-
dukt- und Qualitatsdaten sowie
Produktions- und Stillstands-
zeiten anzeigen lassen und es
stehen ihm Diagnosefunkti-
onen zur Verfligung.

Jederzeit kann eine Char-
genliste Gber den Status wie ,In
Bearbeitung”, ,Bereit zur Be-
arbeitung”, ,Bearbeitung be-
endet” oder ,Fehlerhafte Be-
arbeitung” abgerufen werden.
Weiterhin sind Mengen und An-
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Haupt, Chefkoch der Abteilung
Cook and Chill im Hause Sander
und fuhrt weiter aus: , Die an-
fangliche Skepsis der Mitarbei-
ter hat sich schnell gelegt, nach-
dem die Ergebnisse Uberzeu-
gend waren und ein gewisses,
entspanntes Arbeiten die Mo-
tivation noch steigerte.” Die
konsequente Sicherstellung der
Qualitat fertiger Mentkompo-
nenten geschieht durch Einhal-
tung der vorgeschriebenen QS-

Verfahrenstechnologie

vorgang wird eine Stichprobe
entnommen und zur Charge ge-
pruft. Gilt die Probe als bestan-
den, erfolgt die Freigabe fur das
Abpumpen des Produktes an
die Verpackungsanlage.

Eine erfreuliche Bilanz war
bereits ein halbes Jahr nach Rea-
lisierung der Automatisierungs-
|6sung zu ziehen. Die Konstanz
der Qualitat der Speisen ist si-
chergestellt und dies geschieht
auBerdem wirtschaftlicher, als
auf den bisherigen Standard-
maschinen. Hinzu kommen
mehr Transparenz und Flexibi-
litat sowie effiziente Prozess-
ablaufe, indem durch effektive
Uberwachung der Produktions-
prozesse Fehlern, Stérungen
und Stillstandszeiten weitestge-
hend entgegengewirkt wird.

Autor: Dr. R. V. Schiiler
GIiVE 4 Public Relations, Essen

Weitere Informationen:

beiter-Nr. sowie Startzeit und lagen wie z. B. Kippko1, Hoda-  Prifungen. Diese erfolgen pro www.fastec.de [ ]
aktuellen Status wie Laufzeit. ko1 oder Verpackung GRS oder Charge, d.h. vor dem Abpump-
EPS aufgefiihrt. Zu jeder Charge _ -
kénnen die Details eingesehen
Kontrolle in Echtzeit ermog- werden, wie die Reihenfolge
licht schnelle Reaktionen der einzelnen Prozessschritte,
z. B. manuell, maschinell oder
Der Uberblick tber die ein- Qualitat prifen oder insbe-
zelnen Maschinen, den Fertig- sondere die Zutaten und Para-
stellungsgrad der Produkte und meter wie Temperatur, Druck,
den aktuellen Planbestand ver- Drehzahl des Ruhrwerks und
setzt den Produktionsleiter am  Gewicht.
Leitstand in die Lage, eine fun-
dierte Entscheidung bzgl. der
konkreten Maschinenauswahl Konstante Qualitat macht
bei der Auftragseinlastung zu Appetit auf mehr
treffen. Dies betrifft auch die
Auftragsverwaltung mit Selek- .Die gewtinschte konstante
tionskriterien pro Koch, Ma- Produktqualitit wird problem-
schine oder nach Prioritaten. Er  los erreicht”, berichtet Ewald‘
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