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Firmengebaude der Haka Kunz in
Waldenbuch

Reinigungsmittel-Herstellung mit durchgangiger Automatisierung Der Reinigungs- und Pflegemittelher-
steller Haka Kunz in Waldenbuch hat seine Altanlage, die vollstandig manuell gefahren wurde, durch eine
moderne, durchgangig automatisierte Produktion ersetzt. Besonderer Wert wurde beim Automatisierungs-
konzept darauf gelegt, dass ausschliefRlich Standard-Software eingesetzt wird. Damit ist fiir Haka Kunz die Si-
cherheit einer langlebigen, upgradefihigen Plattform gegeben sowie die Méglichkeit, Anderungen und Er-
weiterungen selbst durchfiihren zu kénnen.

aka Kunz stand im Jahr 2004 vor
H der strategischen Entscheidung,
ob-und vor allem auf welche
Weise — die Herstellung der bestehenden
Produktpalette von Neutralseife, Fliissig-
waschmitteln, Haushaltsreinigungs- und
-pflegemitteln weiterhin im eigenen
Hause geschehen sollte. Die Alternative
ware Lohnfertigung gewesen. Nach Ab-
wagen der Vor- und Nachteile entschied
man sich fiir die Investition in eine auch
mechanisch vollig neue und durchgéangig
automatisierte Produktionsanlage am be-
stehenden Standort.
Oberstes Ziel hierbei war, Produktivi-
tdt und Flexibilitdt der Fertigung wesent-
lich zu erhohen und dabei die gesetzli-
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chen Vorgaben hinsichtlich Qualitats-
sicherung, Chargendokumentation und
Produktriickverfolgung nach heutigen
Standards abzudecken. ,Die alte Produk-
tionsanlage war nur in Teilbereichen au-
tomatisiert und nicht in der Lage, diese
Anforderungen ohne entsprechenden
Personal- und Papieraufwand zu erfil-
len“, erzahlt Klaus Frasch, Betriebsleiter
bei Haka Kunz.

Die gesamte neue Produktionsanlage,
von der Rohstoffannahme bis zur Abfiil-
lung, wird seit Oktober 2005 automatisch
gefahren und tiberwacht. Durch die Au-
tomatisierung der Anlage wurde eine
durchgingige Auftragssteuerung und da-
mit das Uberwachen und Archivieren des
Herstellungsprozesses moglich — von der
Rohstoff-Anlieferung bis hin zur Abfiil-
lung der Produkte. Voraussetzung hierfiir
war, dass der gesamte im SAP R/3-Sys-
tem vorhandene Materialdatenstamm in
die integrierte Materialwirtschaft des
Prozessleitsystems tibernommen wurde.
Eine spatere direkte Kopplung an SAP
mit einer automatischen Auftragseinlas-
tung ist auf diese Weise bereits kon-
zipiert. Dariiber hinaus gibt die Auto-

matisierung bei aller Flexibilitat, die sie
bietet, auch ein hohes Maf3 an Sicherheit,
da das System manuelle Tatigkeiten, bei-
spielsweise in der Rohstoffannahme und
bei der Wegeschaltung der Produktionsli-
nien, tiberwacht und im Fehlerfall keine
Freigabe erteilt.

Mit dem Prozessleitsystem

Neuland betreten

Mit der Entscheidung fiir den Einsatz ei-
nes Prozessleitsystems hat Haka Kunz
volliges Neuland betreten. Eine wesentli-
che Forderung war, das Bedienen in der
Warte und vor Ort einheitlich und funk-
tional zu gestalten, um selbst unerfahre-
nem Personal ein schnelles Einarbeiten
zu ermoglichen.

Das System besteht aus einer Simatic
S7 400 mit Ethernet TCP/IP, die dezentra-
le Peripherie ist tiber Profibus DP ange-
bunden. Die Anlagenbedienung erfolgt
mittels zweier Bedienstationen in unmit-
telbarer Ndhe der Mischer und einer
Multimonitor-Workstation im Meister-
biiro aullerhalb des Produktionsberei-
ches. Server sowie ein Cold-Standby-
Server, der gleichzeitig als Engineering-



Station dient, sind im EDV-Bereich des
Hauses installiert.

Die Automatisierungssoftware basiert
auf dem Plant Batch iT System, dessen
Standardfunktionalitdt die Anforderun-
gen von Haka Kunz vollstandig abdeckte.
Es war sogar eine Forderung des Kunden,
nur Standards zu nutzen und projektspe-
zifische Anpassungen des Batch-Systems
zu vermeiden. Damit ist sichergestellt,
dass bei Software-Updates keine wei-
teren Anpassungen der Anwendersoft-
ware erforderlich sind. Eine wesentliche
Funktionalitdt von Plant Batch iT ist die

»Jetzt haben wir eine maRgeschneiderte
Automatisierungslosung, Zukunftsicher-

2 heit inklusive*
Klaus Frasch, Betriebsleiter Haka Kunz

standardmdllig im System verfiigbare
Materialwirtschaft zur Verwaltung der
Rohstoffe, Fertigprodukte und deren La-
gerorte. Dies ist Voraussetzung fiir eine
ltickenlose Protokollierung (Chargen-
protokoll) aller Einsatzstoffe, aber auch
der Moglichkeit — abhdngig von den ein-
gesetzten Rohstoffen — Korrekturchargen
zu starten. Die spdtere Integration aller
Prozessstufen vor und hinter der Produk-
tion ist konzeptionell bereits beriicksich-
tigt, Basis fiir eine liickenlose Produkt-
verfolgung — von der Rohstoffannahme
bis zur ausgelieferten Palette. Alle Behal-

ter, also Rohstofftanks und Vorlagebehal-
ter, sind mit Fillstandmessgerdten liber
Druckaufnehmer ausgeriistet. Tempera-
turmessgerdte sind an allen, Temperatur-
regelgerdte an fiinf der Rohstofftanks
und am Mischer 2 installiert. Die beiden
Mischer werden mittels im System inte-
grierten Softwarewaagen verwogen, wo-
bei die Signalerfassung tiber Standard- Si-
matic-Hardware (Siwarex U) erfolgt. In-
tegrierte Systemfunktionalitdt ist auch
die Moglichkeit der Fernwartung, mit der
sich das Servicepersonal in das System
einwdhlen und bei Anlagenstérungen
eingreifen kann.

Die Produktionssteuerung

Das System verwaltet Rohstoffe, Lager-
orte und Produkte ebenso wie die von
den Rohstofftanks abgezogenen Men-
gen, die Rezepturen fiir die Produktion
und die an die Vorlagetanks und Abfiill-
linien weitergeleiteten Produkte und
Mengen. Dabei kennt das System vier Ar-
ten von Auftragen: Rohstoffannahme,
Produktion, Abfiillung und Reinigung.
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Die Rohstoffannahme geschieht iiber
ein Paneel an der Verladebriicke, nach-
dem der Auftrag am PC im Meisterbiiro
angelegt und freigegeben wurde. Uber
das Paneel bekommt der Mitarbeiter vor
Ort den Tank mitgeteilt, in den der aktu-
elle Tankzug zu entleeren ist. Mengen
und Qualitdten der angelieferten Roh-
stoffe werden vom System erfasst und in
der integrierten Materialwirtschaft des
Plant Batch iT gespeichert. Diese Infor-
mationen werden bei der Herstellung der
verschiedenen Produkte bendétigt und
flieBen als Materialbeziige in die Batch-
Historie ein. Um die Rohstoffe auch bei
niedrigen Temperaturen flieRfdhig zu
halten, sind die Tanks beheizt. Die Rege-
lung von finf Warmeibertragern ist in
das System integriert.

Fiir den eigentlichen Produktionspro-
zess kann jeder Rohstofftank jeden Mi-
scher iiber einen Rohrverteiler bedienen.
Die Dosierungen aus den Rohstofftanks
und der iiberwiegende Teil der bisherigen
Handzugaben wurden automatisiert, nur
die geringen Mengen an Parfiimélen so-
wie Konservierungs- und Wirkstoffen
werden noch von Hand verwogen und
zudosiert. Hierzu Frasch: ,Fiir die Zu-
kunft ist geplant, eine Vorverwiegung zu
installieren, die in das System eingebun-
den wird, um auch die manuell verwoge-
nen Istmengen verbuchen zu kénnen.”

Das fertige Produkt wird erst nach Be-
probung und Freigabe durch das Labor
aus dem Mischer in einen freien Vorlage-
tank umgepumpt. Mittels Korrekturchar-
gen konnen ausgewdhlte Komponenten
nachdosiert und somit die optimale Pro-
duktqualitdt erreicht werden. Alle fiir die
Herstellung relevanten Informationen
wie Dosierreihenfolgen und Prozesssoll-
werte, etwa Zeiten, Drehzahlen und Do-
sierparameter, sind in den Rezepturen im
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Batch-System hinterlegt. Zwischen den
Mischern und den Vorlagetanks ist ein
flexibles Rohrsystem installiert. So kann
jeder Mischer jeden Vorlagetank und so-
mit jede Abfiilllinie bedienen. Nur bei
korrekter Wegeschaltung wird der Trans-
fer vom Mischer zum entsprechenden
Tank freigegeben.

Die Abfiillung kann tiber den flexiblen
Rohrverteiler direkt aus den Vor-
lagetanks erfolgen. Die Kombination
Vorlagetank — Abfiilllinie wird durch den
Abfiillauftrag im Batch iT System fest-
gelegt, freigegeben und tliberwacht. Die
Nachspeisung der Puffertanks der Abfiill-
linien erfolgt automatisch iiber Koppel-
signale mit dem neuen System. Auf diese
Weise sind die Abfiillanlagen in die Mate-
rialwirtschaft als Produktionsziel einge-
bunden, um eine Produktverfolgung von
der Herstellung tiber die Abfiillung und
Verpackung sicherzustellen. In einer der-
ndchsten Projektphasen sollen auch die
kompletten Betriebsdaten der Abfiilllini-
en im Prozessleitsystem iiber die BDE-
Komponenten Plant Acquis iT erfasst
und dann zur Produktionsoptimierung
genutzt werden.

Die Reinigung der Behdlter und Rohr-
leitungen wurde ebenfalls automatisiert.
Mischer, Vorlagetanks und Rohrleitun-
gen zu den Abfiilllinien werden rezeptur-
gesteuert mittels CIP-Auftrag vom Batch-
System gereinigt. Flir das Molchen der
Rohrleitungen von den Mischern zu den
Vorlagetanks und von den Vorlagetanks
zu den Puffertanks der Abfiillung ist je-
weils eine Molchstation installiert. Das
Auflegen und Entnehmen des Molches
ist noch eine der wenigen manuellen T&-
tigkeiten in der Anlage.

Samtliche prozessrelevanten Parame-
ter werden im Chargenprotokoll doku-
mentiert und stehen somit fiir eine kom-

Fiir Anwender

M Oberstes Ziel von Haka Kunz war, durch
das Automatisierungskonzept Produk-
tivitat und Flexibilitat der Fertigung
wesentlich zu erhéhen und dabei die
gesetzlichen Vorgaben nach heutigen
Standards abzudecken.

M Durch die Automatisierung wurde eine
durchgédngige Auftragssteuerung und
damit das Uberwachen und Archivieren
des Herstellungsprozesses moglich -
von der Rohstoff-Anlieferung bis zur
Abfiillung der Produkte.

M Voraussetzung hierfir war, dass der
gesamte im SAP R/3-System vorhandene
Materialdatenstamm in die integrierte
Materialwirtschaft des Prozessleit-
systems libernommen wurde.

M Eine spatere direkte Kopplung an SAP
mit einer automatischen Auftragseinlas-
tung ist somit bereits konzipiert.

W Samtliche prozessrelevante Parameter
werden im Chargenprotokoll dokumen-
tiert und stehen so fiir eine komfortable
Verfolgung der Chargen mit Material-
beziigen zur Verfiigung.

fortable Verfolgung der Chargen mit
Materialbeziigen zur Verfiigung. Dariiber
hinaus werden auch Fiillmengen, Tem-
peraturen, Driicke, Pumpendrehzahlen
mit Hilfe von Messdatenaufzeichnung
kontinuierlich erfasst. Diese konnen bei
Bedarf zusatzlich im Chargenarchiv ab-
gerufen werden.

Fiir die Zukunft geriistet

Ziel des Projektes war die vollstandige
und durchgdangige Automatisierung der
Produktion unter der Mal3gabe der aus-
schlieBlichen Nutzung von standard-
malig verfiigbarer Systemsoftware. Be-
triebsleiter Klaus Frasch sieht es heute so:
,Mit dieser Grundsatzentscheidung ha-
ben wir eine zukunftssichere, update-
fahige Plattform eingekautft, die es uns er-
moglicht, Pflege, Anderungen und Er-
weiterungen des Systems mit betriebs-
eigenem Personal durchzufiihren. Die
einfache Handhabung des systemeige-
nen Engineeringtools ermoglicht uns
nicht nur die Adaption von neuen Her-
stellungsverfahren, sondern auch Erwei-
terungen innerhalb der bestehenden
Produktionslinien.”

Mit dem Plant iT System konnten die
projektspezifischen Anforderungen von
dem systemeigenen Batch Modul in vol-
lem Umfang abgedeckt werden. Haka
Kunz erhielt damit eine maf3geschnei-
derte Losung, ausschlielich basierend
auf Standardkomponenten. |
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