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mitteln: ln vielen Prozessstufen der Lebens
mittelf  et igung muss sichergestel l t  werden,
dass srch lacl_eraander he gesterl le Pro-
ouk te  n i ( h t  ve rm i> (he1 .  Oo  es  das  aL fe ,
ralder'orgende Abfül len von Wacse( L 11o-
nade oder Cola ist oder dle Produktion von
heller oder dunkler schokolade - übera
mu55e1 die An ager imnpr wiede'sorgfä,-
trg ge'e lrgl werden, wenr unte's(h ed (he

ProdLl.re vera'bertet werden. Hon g, <ro-
kant, Mohn, Nüsse, Gewürze oder Früchte
s ld TLlalei.  iac\ derer Verarbeiturg l \ ,4a
schinen und -äüfbänder besonde's,1Lensi.
gesäJbe't we'der nLssel, weil  sie an 41-
l agen le ie i  ha f ren  ode r  Ve rb raLche 'n  aJ  -

grund von Unverträgl ichke ten, Al lergien
oder dem Wechselvon regu ären Rezeptu
ren auf vegane Zutaten Probleme bereiten
können. Auch Bio-Lebensmittel und Baby-

Die Zei ten für  d ie  Rein i -
gung von Anlagen in  der
Lebensmittel industrie las-
sen sich drastisch reduzie-
ren, wenn Produktmerk-
male in die Planung einbe-
zogen werden, die Reini-
gungszeiten verursachen.
Diese Aufgabe unterstützt
das Planungssystem Fekor
- und entlastet die Planer
von Rechenarbeit.

nahrung verursaahen beim Produktwechsel
hohen Reinigungsaufwand.

Rein igungsze i ten  gez ie l t
reduzieren
Viefach sind Planer daher viele Stunden be-
schäftigt, die Produktion so zu organisieren,
däss dre Re lrgJngsvo'qirqe die DrodJkrior

möglichst wenig stören. Die Produktionspla-
'ru,lgsosung qesraitel den Arwerder, die Re
heltolgF der ProdJlr ior auto'r lat isLh so /-
pno'isrere1. dass moglichst v'ele Rein gungsvo-

9än9e überf lL>5iq we'dei.  Das Sysien p ani
nicht nur den Ab auf der Prodlkton irn Hin-
blcl aLf t frzierzlr i te' ier, sonderl m air-, ie'1
in einem Zuge - ohne weiteren manuellen Eln
gri ' {  arch d e Rcrnrgurgsze ten So qewinnl

ein Ve.pac\JngsL,lre'neh'ne1 be 50ie sweise
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lT-gestützte Beleg ungspla nung

Bessere Ergebnisse durch
weniger Reinigungsaufwand

@*-* '@

I.s:g:-S

",, *ffir >I- - * t t  . - . - . - - - .E

echnergestützte Planungssysteme
haben in vie en Industr iezweigen
we te Verbreitung gefunden. Die

meisten Lösungen wurden jedoch für den
Non-Food-Bereich entwickelt und s nd nicht
da rau f  ausge r r rh l e t .  d i e  spez re l l e . r  Gege -
benheiler der Lebersmrtielp'odukt on ein-
zubeziehen - Kri terien wie beispielsweise
de begrenzte Haltbarkeit  der Produkte
habea rm Maschrnenbau eher untergeo'o-
nete Bedeutung. Das Fert igungsleitsystem
'Fekor' ,  das FLS speziel l  für d e Lebensm t-
te industr ie mlt ihren branchentypischen
An'orderJngen eltw,cke t hdt, bericksich-
t gt Be5onderhe rer w e d e Ffiscl^e de' P'o
dJkte ode'das Lappen vo1 Saisonspit/el -

! nd  den  Au fwand  fü r  d i e  Re in igung  de r
Anlagen. Denn ob n der Produktion, beim
Abfül len oder beim Verpacken von Lebens-
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vier A' l lagenstunden, wenn an erner Aalage,
dre ei 'r  Drodu(t nir \ ,4ohr verarbeiteL hdt, un-
mirtelbdr dana(h wieder er1 mohnhd tges P'o-
dukt verpackt wifd. Ein willkommener Neben-
effekt ist, dass die Software durch die Wahl der
Reihenfolge sichelstellen kann, dass sich unter-
schied iche Produkte nicht vermischen.

Fn i l ä< i | |  n ^  f i i r  dan

Prod uktionspla ner
50 kä1n 50'Lworeeinsatz den Plaoer von Re-
chenarbeit entlasten und ihm Zeit geben, krea-
tiv zu planen. Er kann sich auf das konzentrie-
rea, wäs Pldnungsa beil ausmacht: Be unvor-
herqesehenel Ereignrssen schnetl ägieren Jrd

I eich./e lig t osLengürstige Losu19e. erarbeF
te1. Beiei lem Perqrel ler von Schokolade und
Pralinees hdt der Linsarz der Sottware dazJ be-
gerragen, die Re r igLngs J, ld dam t verbJl-
dene Rüstzeiten deutlich zu reduzieren. Das
Planungswerkzeug begleitet die Produktion
von der certigJ,lg der lale n bis zu den Pa.\-
bändern. l'n Svster werden beisprelsweise Ta-
feln, die das gleiche Format haben, in einer A.
tikelgruppe zusammengefasst. Innerhalb dieser
G'upoe begilnr d e Produklon mil  Vo Ini . l r .
geht dann kontinuierlch auf dunklere {Vassen
ube. Lnd schireß||.h äuI Massen, die au(l^ zL
sätzliche frLcl'tstücke oder Nrolart enthaker,.
Die T-lösLnq berückschtigr au.l ' ,  dass RernF
gurgsvo'gänge. die eire besi immte Dauer
üoe'schrerten, nrahr ärr Tage dusgeführt we.
den, sondern nachts oder am Wochenende.

Merkmalgestützte Planung
reduziert den Aufwand
Beijedem einzelnen Planungsschr tt bewertet
das Sysrerr loslenrelevarte l-dIto.en we Pe..
5ondl. Mas(hrrer J.rd Zw schellage'ung ge-
näJso w e prodLktrve Lnd urp.odukt ve Zei-
ter und minimiert so die GesamtNosten tül
den Bet' ieb. Drori täl beh;l t  ddbei irnel
dass die zJges'che4en Lrefe'terrrr, le er ' lge-
hdlten werden lur d e lvl inirf lerJng der Rei-
nlgungs- und Rüstzeiten nutzt die Software
ansrele von Rüsueitmatrizen die Art ike klas-
sif izieru,1g. Fie'bei arberler dds Systerr rr, t
Me'kndler, die fü. oie errzel|^er Art kel 9e-
speicherl werdFl An e 1ige1 ProdLktio.sl-
nien konnte der Systemanbieter mit dieser
Methode al le n dLrLh die im Verglei.h zur
PlanJag mrt Rü5Lrralr zer besserel I o.nbina-
r ior de. ProdJktiorsreiherfolge e ne Halbie-
.unq der Rerr.gLngs- Lrd Rü5tzeiten rea is e-
'er. Verkrdle können zum Betspte das M6-
terial,  seine Farbe, oder auch die Zutaten
5eir.  Auch \,4atenale genschäfrel wie'L eb-
rig' oder'nicht klebrig' können berücksichtigt
we.den. Beirr Pldner de> Abful lens von Ge-
t ränke1  'we iß ' das  Sys rem lu r  Be i5p ie

dass der Wechsel von 'Cola' auf 'Nicht

Cola' einen größeren Reinigungsaufwand
verursa(hI dls der ir  der entgegengese]zte l
R rch lung  -  u1d  p ld r t  d i e  qe rhen to lge  en1 -
sprecneno.

Monotone Arbeiten dem
Computer überlassen
Sind die Artikel einma klassi{iziert, überlässt
der Anwe1der es dem System, die Komb -

iarionen dur(l^,,u.e(hne1 Jad zu earscl-e.-
den, welche das Optimum darstel l t  -  e n
t lassrs(hes Bersp el dafir .  da55 vorhdndene
Expert ise in einem System verankert und
ans (L  I eße rd  d re  mono to re  Rechend rbe i t
dem Computer übef assen wird. Auf diese
Weise gewinnen die Mltarbeiter Zeit,  sich
daraur /u \onre,l t ' ieren, wrchtrge Entsahe-
dungen zu IrFffer oder sie vorzubereiter.
zurr Beispiel mrr LieferanLer über Tei lrrer-
ge,l l iele urgel zL sprechen oder bei Fng-
pässen gel iel l  lJsatzsch crten oder Jber-
stunden zu vereinbaren. Die Zeiten für den
Wechsel von einem IVerkmalswert zu einem
anderen werden einschl ießl ich der Zeiten
Iü '  d i e  Re in  gung  -  I n  e rne  Merkmä l< l i s t e
eingetragen. Hier ist bei-
spielsweise für das Merk-
ma l  ' Fa rbs tu fe ' be i  de r
Produktion von weißeL
brauner oder schwarzer
Schokoade gespeichert,
dass der Reinigungsauf-
wand für den Wechsel
von hel lem l\y 'aterial zu
dunk lem ach t  M inu ten
beansprucht, der von
dunklem zu hel lem jedoch

zwanzig. Die Merkrnale
werden für jeden Art ikel
nur einmalaus den Merk-
rnal l i5ten ausgewählt und
gelten dann, bis sich die
Eigenschaften des Produk-
tes oder der Produktions-
abläufe ändern. Verkürzt
sich der Zeitbedarf für das
Rüsten zum Beispiel durch
Verwendung einer schnel-
leren Reinigungseinrich
tung, wird ledigl ich d e
Zeit für dieses Merkmal
angepasst. A le übrigen
Zeiten bei anderen lvlerk-
ma en bleiben unverän-
dert.  Die Anderung gi l t
dann sofort für al ie Art i-
ke, dre diese Prozessstufe
durchlaufen - ohne dass
jeder einze ne Art ikel an-
gepasst werden mü5ste.

Drastisch red uzierte
Reinigungszeiten
Ein Projekt be einem Anwender in der Le-
bens'r lrTte indusrle zergt, dass d e Kla5sr{ i-
z erung einen hohen Nutzen bringen kann:
Entfäl l t  ein Reinigungsvorgang nach dem
Verpacken von honighalt igen Produkten,
gewlnnt er vier Produktlonsstunden, beim
Wechsel auf Babynahrung mehr als sechs
und nach dem Verpacken von lvohn etwa
dre 5r-nder. la eirem verglei(hbaren Pro-
jekt wu'der anfangs f l l r f  Me' lrra e e'ar-
beitet.  Ndch einiger lesdäL'er kamen zwei
we te'e h nzu, äns.l ' l 'e3Fnd war dre opti-
male Reihenfolge erreicht. Das Erarbeiten
der Merkmale nahm etwa einen ha ben Tag
in An5pru(h, dara(Lr wL'den die lvlerLmals-
werte den einzeLnen Artikeln zugeordnet. In
der Summe reduzierte die Analyse die Rüst-
zeit  um 35 Prozent. I

Der Autor Drlng. Hanns-Jürgen Hüttner
ist Geschäftsführer der FLS Fertiqungsleit-
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