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Parametrierung statt
Programmierung

Prozessleittechnik auf den Hardware-Plattformen der jeweiligen Marktflhrer

Fiir global operierende
Maschinen- und Anlagenlie-
feranten der Nahrungs- und
Genussmittelindustrie ist es
von Vorteil, Prozessleittechnik
auf Hardwarebasis des SPS-
Marktfiihrers der jeweiligen
Zielmarkte zu liefern. So lassen
sich Ausbildungs-, Engineering-
und Instandhaltungsaufwand
betrachtlich minimieren.
Thomas Nowotka

lassische Prozessleitsysteme bil-
ﬂ den eine homogene Einheit aus
speziell aufeinander abgestimm-
ter Hard- und Software in Kombinati-
on mit einer sehr weit reichenden tech-
nischen Integration hin zum Feldgerit.
Sie sind in der Regel fiir die Realisierung
umfangreicher Losungen ausgelegt, oft
in Kombination mit hohen Anforderun-
gen an Sicherheit und Verfiigbarkeit (z.B.
bei Kraftwerken). Dies lasst sich nur mit
weitgehend geschlossenen Systemen reali-
sieren. Systemfunktionen werden bewusst
branchenneutral gehalten, um ein mog-
lichst breites Einsatzspektrum abzude-
cken. Technologiespezifische Sonderfunk-
tionen fehlen in der Regel und kénnen auf
Grund der hohen sicherheitstechnischen
Anspriiche des Systems auch nur durch
den Systemlieferanten integriert werden.
Viele Anwender in der verfahrenstech-
nischen Industrie - beispielsweise Fein-
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chemie oder Lebensmittelproduktion —
brauchen Prozessleittechnik, die primér
folgende Forderungen erfiillt:

» Flexibilitit bei der Anpassung auf die
Besonderheiten ihrer Produktionspro-
zesse, der Implementierung von Neu-
anlagen, Erweiterungen und Ande-
rungen im laufenden Betrieb;

» niedrige Einstiegskosten bei stufen-
weise erfolgender Implementierung;

» geringe Total Cost of Ownership.

Ein Prozessleitsystem, das Anlagen- und
Maschinenbauer fir ihre Produkte und
Systemintegratoren fiir ihre anwender-
spezifischen Losungen einsetzen, muss
zusitzlich ein effizientes Engineering bie-
ten.

Prozesse in Daten gegossen

Bei klassischen Prozessleitsystemen wer-
den technische und technologische Funk-
tionen zunéchst in der Engineering-Um-
gebung projektiert, anschlieflend erfolgt
die Kompilierung und der Transfer des ge-
nerierten Codes in die PNK (prozessnahe
Komponente, Steuerung). Das Prinzip von
Plant Direct iT von ProLeiT lautet ,,Para-
metrierung statt Programmierung® Das

Abb. 1: Das Klassenkonzept in der Ubersicht.

client-server-basierte System nutzt Steu-
erungen der Marktfithrer als PNK. Die
Projektierung erfolgt hier jedoch durch
die Parametrierung technischer und tech-
nologischer Funktionalitdt, das heif$t auch
komplette, prozesstechnische Ablaufe wer-
den in Daten statt in Codes abgebildet.

Das System basiert auf drei wesentli-
chen Hauptkomponenten:

» Klassenbeschreibung;

» die daraus abgeleiteten Objektdaten-
sdtze;

» Systemsoftware auf PNK-Ebene (so
genannte Class Handler).

Die Klassenbeschreibung definiert die Ei-
genschaften, welche die Objekte der Klasse
charakterisieren (z.B. Antriebe). Diese Be-
schreibung ist gegliedert in drei Gruppen:

» Der Parameter Record definiert die
technischen Eigenschaften der Ob-
jekte, zum Beispiel kennt die Klasse
»Motor Control“ einen Antriebs-Typ
(Wendeantrieb, Antrieb mit einer
oder zwei Drehzahlen);

» Der Status Record definiert die Status-
Informationen, welche die Objekte
zuriickliefern sollen, zum Beispiel den
Betriebszustand (Ein, Aus, Storung);
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» Die Commands definieren die Be-
fehle, welche die Objekte einer Klasse
verarbeiten, z.B. ,,Hand ein“ fiir die
Klasse ,,Motor Control®

Pro Klasse konnen beliebig viele Objekte
parametriert werden. Sie werden beschrie-
ben durch Zuweisung von Werten zu den
in der Klassenbeschreibung definierten
Eigenschaften (z.B. Peripherie-Adresse
der Riickmeldung). Diese Objektdaten-
sdtze sind in der zentralen Datenbank auf
dem Server als auch in der PNK verfiigbar.
Abweichungen sind hier ausdriicklich er-
laubt, wobei die Datenbank das fithrende
System ist.

Pro Klasse existiert genau ein Class
Handler als Systemsoftware auf PNK-Ebe-
ne. Er steuert und iiberwacht alle Objekte
dieser Klasse und verwendet dazu die In-
formationen aus den Objektdatensitzen.
So werden alle Objekte einer Klasse von
derselben Software gesteuert und tiber-
wacht. Dies gilt auch fiir die Klassen zur
Parametrierung kompletter Prozessabldu-
fe (Phase Controller und Object Control
Matrix).

Die Konsequenzen dieser Systemarchi-
tektur:

» Der Transfer von kompiliertem
Anwendungs-Code in die PNK wird
durch den Transfer von Daten ersetzt.
Ein Datentransfer in die PNK ist
jeder Zeit moglich, dem Transfer
von Codes sind vergleichsweise enge
Grenzen gesetzt sind. Daraus resul-
tiert eine wesentlich hohere Flexibi-
litit bei Anderungen im laufenden
Betrieb.

» Die Verfligbarkeit aller Objektdaten
auf Server- und PNK-Ebene entkop-
pelt die Ablauffahigkeit des Prozes-
ses weitgehend von der Funktion des
Servers, was die Anforderungen an
die Verfiigbarkeit des Servers massiv
reduziert. Gleichzeitig erlaubt dieses
Vorgehen die Vorbereitung von Ande-
rungen, die dann flexibel hinsichtlich
Zeitpunkt und Umfang zur PNK-Ebe-
ne iibertragbar sind.

» Da mit wachsender Applikation nicht
die Menge an Programmcode, son-
dern der Bedarf an Datenspeicher
wichst, sind die Anforderungen an
die als PNK eingesetzten Steuerungen
vergleichsweise gering.

» Die Arbeitsweise des Systems macht
die Integration von plattform-spezi-
fischen Compilern in die Entwick-
lungsumgebung tiberfliissig.
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Die compilerlose Architektur ist Grund-
voraussetzung fiir die Realisierung ei-
nes Multi-Plattform-Prozessleitsystems,
bei dem die auf PNK-Ebene verwendete
Hardware wihlbar ist.

Flexibilitat fiir den Anwender

Letztlich entscheiden die Anforderungen
des Anwenders {iber den Erfolg eines Sys-
tems. Er wird es nur einsetzen, wenn es
seinen Vorstellungen entspricht und die
auf dessen Basis vom Anlagen-, Maschi-
nenbauer oder Systemintegrator imple-
mentierte Losung ihn bei seiner Arbeit
optimal unterstiitzt. Der Wert der beim
Anlagenbetreiber installierten Automa-
tisierungsplattform ist ganz wesentlich
bestimmt durch das beim Personal vor-

Sieuenung und Uboerwmchung doer Ditfpeitiunkionalitil
Koerdnation der Dateniberagung vonine PHK

Abb. 2:

Das Funktionsprinzip
des Klassenkonzeptes.

handene technische Know-how im Um-
gang mit diesem System. Erlaubt ein neu
einzufiihrendes Prozessleitsystem steu-
erungsseitig die Nutzung der gleichen
Hardware, entfallen wesentliche Teile des
Ausbildungsaufwandes fiir das technische
Personal. Auflerdem verkiirzt sich da-
durch die Anlaufphase nach Systemein-
fithrung, was die Inbetriebsetzungskosten
reduziert. Zudem lédsst sich vorhande-
ne Hardware-Infrastruktur weiter nut-
zen. Dies reduziert die Investitionskosten
und die Kosten fiir die Ersatzteilhaltung.
Gleichzeitig verringern sich Aufwand und
Risiken bei der Systemumstellung, weil die
Migrationsstrategie sehr viel flexibler an
die betrieblichen Erfordernisse angepasst
werden kann (z.B. stufenweise Umstellung
bei laufender Produktion). >

H  Phasen-Controfler konbrollensn die
Prozessablaie

SCE konlrollieren e Funkiicn
der beteiligten Objekbe
Automatisienungsobjekibe fuhren
aus und Gberwachen sich selbst

Abb. 3:

Transparenz vom
Prozessablauf bis zum
einzelnen Automatisie-

rungsobjekt.

AUTOMATISIERUNGS- &
PROZESSLEITTECHNIK



AUTOMATISIERUNGS- & PROZESSLEITTECHNIK

korvanticnalls
Aulomatsigrungssysiom

complertasianes

Sysbom

Programmcods

Programmcods

Prajektisrung

platiarmesp £ifmch
nmpliarier Coca

Applikation

plamformaparifisch
IR
Crartervstrukiur

Anlagenlieferanten und Systemintegra-
toren profitieren ebenfalls von einem re-
duzierten Ausbildungsaufwand und ef-
fizienterem Einsatz ihres Personals, da
der weitaus grofite Teil der Projektierung
unabhingig von der verwendeten Steue-
rungsplattform erfolgen kann. Einmal er-
worbenes systemtechnisches Know-how
kann weitgehend unabhingig von der
verwendeten Steuerungsplattform ange-
wendet werden. Der Effektivititsgewinn
bei der Projektierung fithrt unmittelbar
zu einer Senkung der Engineeringkosten.
Da diese an den Anlagenbetreiber weiter-
gegeben werden miissen und dort einen
wesentlichen Anteil der Investitionskosten
ausmachen, steigen die Chancen des An-
bieters, einen Auftrag zu erhalten mit der
Senkung seiner Engineeringkosten.

Die Offenheit des Systems erlaubt die
eigenstindige Entwicklung von Klassen
unabhingig vom Systemhersteller und er-
moglicht damit eine branchen- oder pro-
zess-spezifische Optimierung des Systems.

So koénnen Anlagen- und Maschinen-
bauer wie auch Systemintegratoren und
Anwender ihr technisches und techno-
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Abb. 4:

Prinzipieller Vergleich
von compilerbasiertem
und compilerlosem
System.

logisches Know-how in eigene Klassen
umsetzen. Dies bietet zusitzliches Op-
timierungspotenzial beim Engineering,
denn der Anteil anwendungsspezifischer
Programmierung kann zu Gunsten stan-
dardisierter, in Klassen abgebildeter
Funktionalitdt weiter abgesenkt werden.
Insbesondere Anlagenlieferanten konnen
so ihr eigensténdiges technologisches Pro-
fil unmittelbar im Prozessleitsystem um-
setzen und integrieren.

Gleichzeitig vereinfacht dieses Sys-
temkonzept die Integration bestehender
Automatisierungslosungen in ein leit-
technisch durchgingiges Gesamtkon-
zept. Bestehende Automatisierungsinseln
(Package Units) miissen nicht zwingend
durch das Prozessleitsystem abgeldst wer-
den, sondern konnen durch die offene
Systemarchitektur unter Beibehaltung ih-
res Automatisierungssystems eingebun-
den werden.

Prozessleittechnik allein geniigt nicht

Doch nicht nur die reine Funktionalitt
des Leitsystems entscheidet dartiber, wie

gut eine damit implementierte Losung
den Anwender unterstiitzt. Die Abbildung
der Geschiftsprozesse des Anlagenbetrei-
bers tiber MES-Funktionen in einem soft-
waretechnischen Gesamtkonzept mit dem
Leitsystem als Basis ist das entscheidende
Kriterium. Mittlerweile besteht weitge-
hend Konsens dariiber, dass in der Pro-
zessindustrie MES-Funktionalitit inte-
graler Bestandteil der Prozessleittechnik
sein muss.

Das Zusammenspiel des PLS mit be-
reichsiibergreifendem Produktionsdaten-
management auch tiber den verfahrens-
technisch geprégten Produktionsprozess
hinaus bis hinein in Bereiche diskreter
Fertigung (Hybridprozesse) spielt hier
ebenso eine Rolle, wie die nahtlose Inte-
gration mit Auftrags-, Rezeptur- und Ma-
terialmanagement-Funktionen und die
Kommunikation mit externen IT-Syste-
men.

Plant iT mit seiner modularen Archi-
tektur bietet mit Plant Direct iT ein Pro-
zessleitsystem, das auf den Steuerungs-
plattformen der Marktfithrer (Siemens,
Mitsubishi Electric, Rockwell) verfiigbar
ist. Erganzt durch Plant Acquis iT far
Produktionsdatenmanagement und Plant
Connect iT fir die Kommunikation mit
externen Systemen steht damit bereits
heute eine Plattform fiir Anwendungen in
der Prozessindustrie zur Verfligung, die
wesentliche MES-Funktionalitit bereits
integriert hat.

Sowohl Anlagenbetreiber als auch Sys-
temintegratoren, Anlagen- und Maschi-
nenbauer haben damit eine bezahlbare
Alternative zu konventionellen Automati-
sierungslésungen mit gleichzeitig verbes-
serten Moglichkeiten zur Umsetzung von
MES-Funktionalitit. [ ]

Weiterfiihrende Infos auf www.PuA24.net

nlJJaldildd PAK70507

Das Knowledge-Portal fiir
Prozesstechnik & Automation

FA

www.PuA24.net

P&A-Kompendium 2007/2008 | www.PuA24.net



©2007 Sartorius AG

sartorius

mechatronics

Airline

Das ist stark:
Fehler im Prozessablauf, fiir deren Behebung man bisher in's Flugzeug steigen musste, lassen sich
jetzt via PC und Internet durch direkten Zugriff auf die Prozesse vor Ort beheben.

Mdglich wird dies mit dem neuen Prozess Transmitter PR5220 und dem Prozess Indikator X3 von
Sartorius. Sie erlauben die einfache Anbindung von Ethernet-Netzwerken an die Wagetechnik

und damit Remote Control fiir Ihre Prozesse.

Rufen Sie uns an und vereinbaren Sie einen unverbindlichen Beratungstermin!

Sartorius Hamburg GmbH
Telefon 040.67960.303
Fax 040.67960.665
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