Optimierte
Produktionsablaufe

Betriebsdatenerfassung und Energiemanagement aus
einer Hand

Bei der GroBmolkerei Alois Miller GmbH & Co.KG in Aretsried erfillt das Pro-
zessleitsystem Plant iT gleich mehrere Aufgaben: Zum einen erméglicht die

moderne Steuerung im Bereich der Kdlteanlagen ein effizientes Energie-Mana-
gement, zum anderen erhélt das Molkerei-Management durch die Betriebsda-

tenerfassung automatisch alle wichtigen Daten.

Ein Kleiner Ort fiir grofie Produkte: Im be-
schaulichen Aretsried im Landkreis All-
gau produziert die Molkerei Alois Miiller
neben Jogurt unter anderem Miillermilch,
Miiller Milchreis und Miiller Buttermilch.
Innerhalb der vergangenen zwei Jahrzehn-
te entwickelte sich das Unternehmen zu ei-
ner hochmodernen Grofimolkerei. 370 Mit-
arbeiter verarbeiten heute in Aretsried ca.
200 Millionen Liter Milch pro Jahr zu
Milchfrischprodukten.

Erweiterung der Kalteanlage

Auf Dauer angelegte Produktionsstei-
gerungen, und daraus resultie- p
rend ein erhohter Kéltebe-
darf, veranlassten die
Grofimolkerei Miiller zur
Erweiterung ihrer Kélteanla-
ge. Im Rahmen der Modernisie-
rung und Erweiterung dieser Kal-
teanlage sollte das schon im Pro-
duktionsbereich bewahrte Prozes-
sleitsystem Plant iT der Proleit AG
als Basis dienen. Bislang verfiigte
die bestehende Anlage zur Kélteerzeu-
gung iiber vier Verdichter. Der Automa-
tisierungsgrad war gering und die Be-
triebsdatenerfassung war nur manuell
moglich.

Ohne Betriebsdatenerfassung ist ein Steuern
der Produktion sowie ein Kostenvergleich
nur schwer moglich. Daten wie Stromver-
brauch, Temperaturschwankungen, Lauf-
zeiten der Pumpen, der Ventile und des Ver-
dichters sind notwendig, um einen optima-
len Produktionsablauf und die entsprechen-
de Produktqualitit dauerhaft zu gewahrlei-
sten. Dazu gehoren auch die Fragen im
Lastmanagement mit Strombezug.
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Durchgéngiges Prozessleit- und
Steuerungssystem

Die Verantwortlichen der Molkerei Miiller
entschieden sich deshalb fiir ein durchgén-
giges Prozessleit- und Steuerungssystem.
Diese Entscheidung basierte auch auf den
Erfahrungen des Einsatzes des Prozessleit-
systems Plant iT im Werk Leppersdorf, wo
bereits Energiedaten aufgezeichnet und
fiir die Analyse der Prozesse herangezogen
werden. Weiterhin ist durch die Ablésung
des bestehenden Systems im Produktions-
bereich die Durchgéngigkeit von Soft-
warestrukturen bei der Parametrierung

und Programmierung im ge-
samten Werk Aretsried
_ geschaffen. In der
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langjdhrigen Zusammenarbeit hatte sich
die Molkerei Miiller aufierdem von der
Leistungsfahigkeit der modular aufgebau-
ten System-Software und den Enginee-
ringleistungen von Proleit {iiberzeugen
kénnen. Die bestehenden Steuerungen
wurden zum Teil ersetzt oder an die neuen
Strukturen angepasst. Zum Einsatz kam
das Prozessleitsystem Plant iT Version 5
unter dem bewihrten Betriebssystem Win-
dows NT und dem Datenbankmanage-
mentsystem SQL-Server fiir die Steuerung
Simatic 57-416. Bei der durchgingigen In-
tegration des Prozessleitsystems im Pro-
duktionsbereich sowie in der Kalteanlage
konnen Storungen derselben friihzeitig
vom Bedienerpersonal der Produktion
festgestellt und Produktionsunterbrechun-
gen effektiver verhindert werden.

Der Anschluss der Peripherie, Antriebe,
Ventile, Messtechnik und Reglerausgange
erfolgt tiber Profibus DP mit dezentralen
ET200-Baugruppen und iiber zentrale Ein-
und Ausgabebaugruppen in der SPS. Die
Kopplung zur Prozessleitebene erfolgt
tiber H1-Bus und die schon vorhandene
Verkabelung. Alle Regelfunktionen und
Regler sind als Softwareregler ausgefiihrt.
Das Mengengeriist der Kilteanlage um-
fasst 90 Antriebe und Ventile mit Riickmel-
dung, 65 analoge Messwerte und 12 kom-
plexe Schrittketten.

Autarke Automatisierungs-
prozesse

An das Projekt wurden von Beginn an
grofse Anforderungen gestellt: Die Auto-
matisierungsprozesse sollten autark mit
moglichst wenig Bedienereingriffen erfol-
gen, um eine effiziente Produktion zu ge-
wihrleisten. Hohe Erwartungen bestan-
den auch an die Leistungsfahigkeit der Re-
gelfunktionen sowie der Betriebsdaten-er-
fassung. Eine automatische Datenlieferung
sowie einfache Bedienfunktionen vom PC
aus standen hier im Vordergrund. Die Auf-
gabenstellung war zudem sehr komplex,
weil zwei Kiltesysteme — fiir Prozesskalte
(-9 °C) und Eiswasser (-3 °C) — verkniipft
werden sollten, mit dem Ziel, einen effekti-
ven, energetisch optimierten Betrieb beider
Anlageteile mit maximal erreichbarer Ver-
sorgungssicherheit herzustellen.

Heute stellt dies alles keine Herausfor-
derung mehr fiir die Molkerei Miiller
dar. Die Produktionsanlage wurde

Abb. 1 Im beschaulichen Arets-
ried im Landkreis Allgéu pro-
duziert die Molkerei Alois Ml-
ler neben Jogurt unter ande-
rem Millermilch, Miller
Milchreis und Miiller Buttermilch



auf sechs Verdichter erweitert und lauft
dank Schwachlastfunktionen sehr effizi-
ent. Stérumschaltungen und intelligente
Leis-tungssteuerungen sind realisiert. Ein
Eisspeicher dampft zusatzlich die Lastspit-
zen der Verbraucher und wird entspre-
chend der Lastsituation geladen. Regel-
strukturen mit drei Schrittreglern und elf
analogen Regelkreisen wirken komplex
zusammen. Sie ermoglichen dem Benutzer
durch freie Parametrierung direkt am PC
ein einfaches Optimieren der Anlage. So
konnen Groflen wie beispielsweise Tempe-
ratur und Druck bei Regelabweichungen
aufgrund von Stérungen automatisch kon-
stant gehalten werden. Alle relevanten Pa-

eine Effizienz- und Produktivitatssteige-
rung durch eine optimierte Produktion,
geringere Wartungskosten, mehr Sicher-
heit und weniger Unterhaltskosten.

Alle wichtigen Daten stehen zur
Verfiigung

Das installierte System fiir die Betriebsda-
tenerfassung liefert der Molkerei Miiller
alle wichtigen Daten des Produktionspro-
zesses automatisch: Stromverbrauch, Kail-
teerzeugung, Betriebsstunden, Wasser-
und Olverbrauch sowie Schaltspiele kon-
nen einfach bilanziert und zur Anlagenop-
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rameter der Anlage wie Zeiten, Reglersoll-
werte und Grenzwerte sind von den Bedie-
nerstationen aus mit entsprechenden Be-
nutzerrechten parametrierbar.

Auch die vollstindige Bedienung der Ver-
dichter, Pumpen, Frequenzumformer und
Motorventile erfolgt ausschliellich am PC,
wahlweise im Hand- bzw. im Automa-
tikbetrieb. Dabei ermdglicht die Prozessleit-
ebene eine teilweise Handbedienung, bei-
spielsweise fiir Wartungsarbeiten, ohne
funktionale Einschriankungen der im Au-
tomatikbetrieb befindlichen Anlagenteile.
Dem Wunsch nach einer vollig autarken
Arbeitsweise der Anlage im Automatikbe-
trieb wurde vollstindig Rechnung getra-
gen. Fiir die Molkerei Miiller bedeutet dies

Abb, 3 Ubersicht iiber die
Kdltearbeit der Verdichter

timierung herangezogen werden. Samitli-
che Messwerte, Stor- und Betriebsmeldun-
gen werden aufgezeichnet, archiviert und
lassen sich mit Hilfe einfacher Tools gra-
fisch und tabellarisch auswerten. Das
bringt mehr Transparenz in die Produktion
und einen effektiveren Einsatz der Res-
sourcen. Bei Abweichungen kann deshalb
zeitnah reagiert werden. Neben den aktu-
ellen Produktionsdaten erleichtert der Zu-
griff auf archivierte Produktionsdaten heu-
te die Fehlerkontrolle und verbessert da-
mit die Qualitdtssicherung bei der Molke-
rei Miiller.

Parametrierte Wartungsmeldungen zu den
Antrieben und Ventilen kiindigen rechtzei-
tig bevorstehende Instandhaltungsarbei-
ten an. Dadurch kann das Instandhal-
tungspersonal die Prozessumstellung
frithzeitig einplanen. Gleichzeitig ermog-
licht dieses Tool einen schnellen Uberblick
uber Betriebsstunden und ausstehende be-
ziehungsweise durchgefithrte Wartungs-
und Reparaturarbeiten.

Eine Kopplung zum Energie-Management
ermoglicht heute automatische Lastab-
schaltungen bei Leistungsspitzen im
Stromverbrauch. Dabei wird der unbe-
dingt notwendige Kaltebedarf automa-
tisch berticksichtigt. Ein Eingabefenster fiir
zeitabhangige Funktionen ermdglicht Ab-
tauzeiten fiir die Kiihlsysteme oder Eis-
speicherladekapazititen durch Vorgabe
variabler Eisstarken.

Abb. 2 NH;-Kreisldufe
im Uberblick
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