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1. Das lITB in Klirze
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1. Dienstleistungen und Produkte des Geschaftsbereichs Leitsysteme

FLS- NE}:," T

THE NEXT GENERATION

nifia f;i"f'i—-
~ mittelstand
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Produktionsleittechnik

]
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Produktions- und Anlagenidberwachung  ProVis.Agent
Bereitstellung von Produktions-/Anlagenkenndaten (KPI's)
Assistenzfunktionen fur Produktionswarten

Visualisierung der Anlagen- und Prozessfiihrung

Einsatz von Softwareagenten in Realzeitsystemen

Innovative MES-Komponenten

Optimierungsalgorithmen zur Ressourcenbelegungsplanung
Konzepte fur schlanke / effiziente Steuerung
Fertigungsfeinplanung und -steuerung

Produktion mit verteilter Intelligenz; Ambient Intelligence
Anwendungen flr den Digitalen Fabrikbetrieb
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2. ProVis-Production-Suite

- Anlagentberwachung

- Produktionsleitwartenassistenz
- Visualisierung

- Prozessankopplung

- Auswertung

Engineering-
Server

I

ProVis.Assist | ProVis.Ident

|

Wartenserver (redundant)

ADA-Server) (]

ProVis.Visu

I

ProVis.Agent

ProVis.Paula

I

Archiv-
Server

I

Fremd-

\— systeme

Eh i o
&
SRR

3 2
e e
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3. Definition

,produktionsnahe IT-Systeme’ (Quelle: Betriebshutte, VDI 5600 Griindruck)

[
[
| Arbeitsplatzrechner MJ
o

-

Unternehmens- & I\I,EIRP-System(:,
leitebene anagement-
_ | Informationssysteme
}:‘ Arbeitsplatzrechner
Kopplung
Fertigungs- | ﬁ:' — e Manufacturing
. t .
leitebene - "I e T Execution Systeme
O_O L/ S S
Kopplung
- — . Prozessfiihrungs-
Ze"enebene | ZeIIenr[echner | | UIT | - systeme
O D, O —O O O
~ ~ | Datenerfassung|
Fertigungsebene —* —~ I Automatisierungs-
. | Steuerung MJ | Steuerung MJ _teChnlk
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3. Hypothesen: Manufacturing Execution Systeme der Zukunft

1.

6.

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007

Volle Kopplung an die Digitale Fabrik, u.a. mit dem Ziel permanenter
Planungsbereitschaft

Simulation als Frontend im Sinne ein mitlaufenden Realzeit-Simulation zur schnellen
Reaktion auf unvorhergesehene Ereignisse

Vertikal integriert mit der Fertigungsebene unter Nutzung von Standard
Plug-and-work-Mechanismen

Horizontal integriert durch Service-orientierten Aufbau und durchgangiges
Datenmanagement

Skalierbar bis hin zur Unterstltzung dezentral selbstorganisierender Produktion
(,RFID statt BDE")

,Human-centered” durch aufgaben- und rollenspezifische Versorgung der
Anwender mit Informationen
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Informations- und
Datenverarbeitung

Fraunhofer

Seite 8



Vortrag Gl 270807

3. Investitionskostenstruktur Automatisierungs- und Steuerungs-
technik in der Automobilindustrie am Beispiel Rohbau (quelie: oc aciaiba 2005)

- Relativer Anteil an Engineering-Kosten steigt kontinuierlich

- Kosten von Enaineerina-Aufaaben

3% Projekimanagement

30% Steuerungstechnik

Konstruktion
1]
12% Mechanik

Montage und
Inbetriebnahme

13%

Kaufteile
Robotik

Kaufteile
Mechanik

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007

: 20-25% des Invests fur Anlaae

1%

Projektmanagement

35%

Planung,
Programmierung,
Inbetriebnahme

Fertigung |
Steuerungstechnik

Kaufteile
Steuerungstechnik
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4. Ziel der frihzeitigen Kopplung von Planung und Betrieb
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4. Inhalte der Vision zum plug-and-work

- Projektierung/Engineering von Leit- und anderen MES-Systemen automatisieren
=» schnelle Softwareinbetriebnahme, weniger Projektierungsfehler

- Technologie bereitstellen, mit der ein unternehmensweiter Namensraum definiert
wird, auf dessen Basis die Ver-standigung Uber Inhalt und Bedeutung zwischen
Maschinen/ Anlagen und IT-Infrastruktur eindeutig moglich ist.

- Mechanismen bereitstellen zur automatischen Identifikation neuer
Maschinen/Anlagen in einem Produktionssystem, einschlie3lich einer
Beschreibung des zugehdrigen Fertigungsvermogens der neuen
Maschinen/Anlagen.

- Vorgehen, Verfahren und Softwarekomponenten schaffen zur automatischen
Verbindung von Anlagen mit den Uber-geordneten IT-Systemen und
Mechanismen, um die anlagen-internen Informationen diesen IT-Systemen
anzubieten.

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 12
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4. Wie weit sind heutige Systeme (1)

Ubergeordnetes IT-
System, z.B. zur Bedie-
nung und Beobachtung

von Produktions-

anlagen

1

@manuell 2

A A

SPS bekannt machen; OPC-

Client muss IP Adresse oder

Rechnernamen kennen

und Namen des OPC-Servers

Browsen Uber hierarchischen
Variablenhaushalt des OPC-

Liste der
erreichbaren
OPC-Server

Namensraum des
ausgewahlten
OPC-Servers

Variablen des
ausgewahlten

: Servers
. . . B D;ozc Wirowser N
3 Va“ablen, dle dle Anlage ZUFF o R m—— . *@
Ve rfug u ng Stel |t, m |t den E asi iﬂg :; (alt) = ?Cnntaiw | g:gv
.I i . . IUS HT Proj E k5418111 o
teilweise Variablen des Uber- PARE S o o s | e —
af 1US HS Proj - = |
Zellenrechner geordneten IT-Systems | et e oo
H IUS H Proj - al9200_igra Laisy ID der
ve rb N den 1S PLTWSAGE 5 Anlags 60 Ukt .
e 3 arlage b § s Variablen,
5 Y die adressiert

@ d & sndograi werden soll,

Speicher- @ f .‘iﬁiiﬁﬁéd | z.B. durch
programmierbare E o [aneto1_sol ein Element
1+ bBerenlsrolge ~ -

Steuerung manuell B ; ~ im ProzeB
' iy fuhrungsbild

SPS-Variablenhaushalt e
i | - Puffer v g
E :_.ﬂn\_ggjgnﬁlterp _. Va_rlablenﬂlter mer
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- s

4. Wie weit sind heutige Systeme (2) ProVis.
;/Automatische’ Generierung auf Basis IntegraDCX
Engineering ProVis.Agent: . ma\'\q BildTemplates = (7[X] /
Anlagenstruktur erstellen e “ue\\
— AnlagenZustand e \\e“‘.
AnlagenTyp_1| Pausenmodell e(s"-e ’
o \\O — StlckzahlDatenp_1 Wartenserver
e\ ““e\\ StlickzahlDatenp_2 ProzeBbilder des
ﬁ\;e\\e“‘. Geschwindigkett Anbindung SCADA-Systems, Bildvariable in ) . )
ef — Abstand 2.B. ProVis.Visu, ProVis. Agent Bildprojektierung
— WarteVorOrt WinCC
— EinAus \
Engineering ProVis.Agent }
— AnlagenZustand_XYZ
Anlage_XYZ— Pausenmodell_XYZ . ) . )
= e 6 Anlagen, Prozessvariablen ProVis.Agent AnlagenprOjektlerung

Variablenhaushalt
der SPS:
SPS_XYZ_TYP1

— StlckzahlDatenp_2_XYZ
— Geschwindigkeit_XYZ
— Abstand_XYZ

— WarteVorOrt_XYZ

— EinAus_XYZ

- Automatische Erkennung von
Modifikationen,

- Manueller AnstoB zur Ubernahme
und Eingabe individueller Parameter

ﬂk
:

EA-Konfiguration OPC-Server

EA-Kanal-DLL

A

\

dateien

Bausteine

Zellenbaustein ‘ Wartenbaustei

IntegraDCX-SPS

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (1)

- Geringe Akzeptanz/Nutzung existierender XML-basierter Austauschformate

Branchenspezifisch (Weihenstephaner Standards,
Getrankemittelabfillanlagen)

Unzureichende Informationsmenge (EDDL, STEP)

- Systeme nicht zu sehr in ihrer Freiheit in Bezug auf die Datenhaltung
einschranken

- Kein eigener neuer Standard, sondern Nutzung bestehender Industriestandards

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 15
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (2)

Eingangsinformationen
Herstellerspezifische
Engineeringdaten, z.B.
Anlagenbeschreibung
 Struktur: , Stlckliste”
* steuerungsrelevante
Informationen, z.B. Signale
* Rolle der Anlage

Ausgangsinformationen
Applikationsspezifische Sichten auf
Engineeringdaten, z.B.
Leittechnik

» Anlagensignale/-rollen

* Visualisierung

* Arbeitszeitmodell

* Kapazitat | « Identdaten
 Layout, Topographie, Koordinaten - Anlagentopologie
» Topologie: Zubringer, Abnehmer, . Produkt
etc.

» Fertigungssteuerung

* Arbeitszeitmodell

» Anlagendaten, z.B. Kapazitat
Wartung/Instandhaltung

» Topographie

* Visualisierung

» Materialfluss

* Arbeitszeitmodell

« Wartungs-/IH-Informationen
* l|dentdaten des Produkts

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 16
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (3)

' XSLT-
Schnittstelle Transformation

direkt
einlese'n

Digitale Fabrik

- Topologie, 3D-Information
- Prozessablaufe,
- Logik (SPS-Programm)

Prozess-
fihrunds- |
bilder g5 ..
generieren| o

Vorschrift zur
- Aufteilung
- leitsystem-
spezifischen
Zuordnung

Vortrag Gl 270807
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (4)

- Computer Aided Engineering Exchange " EEER

. Objekt- Anlagenhierarchie
- CAEX (IEC-PAS-62424, Normung bis 2008) | BElweiehie

N - Unit Hersteller-

e Entwickelt von RWTH Aachen | % | Anlagenbeschreibung
und ABB Forschungszentrum Ladenburg i =

| -

e Semi-formale Beschreibungssprache / i _
XML-Metamodell zur Beschreibung des | RIS S'gnalknoten,
Aufbaus und der Struktur von Anlagendaten | - LRI ROt

| =
|

e Momentaner Einsatz: i —
lebenszyklus-begleitender Austausch von | R

. : | oboter, Band,
Planungsdaten in verfahrenstechnischen  — . |
Anlagen | — i
:H I—
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 18
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (5)

Tree View IXSL Outputl

[0 SystewHierarchy
sl Global3ystemHisrarchyName
- @ Description
é J SystemHierarchyElement
& sSvystemUnitInstancelame
G Description
E--;J SingletonClassDescription
B ;J SystemHierarchyElement
. SystenlUnit InstanceName

Description
SingletonClassbescription
-4 Descriprion

[ InternalElement
(- localElementMame
& description
) PredefinedRealisation
) InternalElement
InternalElement
& localElementName
& description
I PredefinedRealisation
) Internalllement
InternalElement
& localElementMName
& description
#l--iJ) PredefinedRealisation
B--J Internallink
& locallinkNawme
& refPartnersided
& refPartnersideb
Internallink
H ) Internallink
i F--+{ ) Internallink
E ) SystemBierarchyElement
E gsys:emﬂlerarchylﬂlement

Dee

[0-E

-

Anlagenexemplar mit ihren Teilanlagen ]~

Demo-Anlage

Ressourcen
Demonstrator mit Teilkomponenten

Beschreibung der Teilkomponenten und ihrer Verknuepfungen untereinander

TE1
Transporthand fuehrt Demoanlage Werkstueckes zu

DTl
Drehtisch usberfushrt Werkstuecke wvon Transportband Zufuhr an Abnehmer

Demol
OPC-Server, der Verbindung zur 3P3 herstellt

TE1 DT1
[TEl.anlagentopologie]
[DT1l.anlagentopologie]

InterfaceClassLib

& GlobalRoleLibMame
& Description
) RoleClass

-0 RoleClass
B3 SystemlUinicClassLil

foo- e GlobalSystemUnitLikNarm
& Descriprion

SystemUnicClassName
& Descriprion

£ SystemUnicClass

& sSystemUnitClassName
#--f Deseription

E 7 InternalElement

4

Verkniipfung zwischen P, P, R und Topologie

]

Demo-Rolelil
—Aufbaus (auf Rollen-Ehene)

»Rollen” fiir PPR, z.B. Transportband

L

Demo-3ystemlinicLib
bung des Demo-—Lufhaus (auf Typ-Ebene)

_ Struktur der Anlage in der SPS, Anlagentyp

u

Basis der Projektierung (z.E. Netzknoten, etc.)

| '| Eedienpulcl

|

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 [Cezdedin 000071516240
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (6)

- Open Process Control: Kommunikationsstandard in der Automatisierungstechnik
(LTS ist ,Corporate Member’ in der OPC-Foundation)

- OPC-UA = OPC Unified Architecture
e Vereinheitlicht bisherige zahlreiche Spezifikationen

e Erweiterte Zuverlassigkeit, Interoperabilitat, Betriebssystemunabhdngigkeit,
mehr Sicherheit

e Moglichkeit zur individuellen Strukturierung und Modellierung des
Adressraums (Full Mesh Network )

e ProVis eines der ersten Systeme, das OPC-UA einsetzt

- CAEX in Adressraum des OPC-UA-Servers integrieren

e CAEX: Statische Eigenschaften der Produktionsanlagen (nicht
anwendungsspezifisch)

e OPC-UA: Dynamische Komponenten und Kommunikation o
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 % Seite 20
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (7)

am Beispiel einer Demo-Anlage:
- TS1: Teststation

- DT1: Drehtisch

- TB1: Transportband 1

- TB2: Transportband 2

+ diverse Variable und Werte

vollstandig! generiert und

Datei Bearbeiten Ansicht Hife

AnaGeschwTB2_lst - StzBandanfangTB2_lst
AbstTB2_Ist 1,00 StzBandendeTB2_Ist
BinStoerSensorTB2_lst 1 THTB2 Ist
- ZsiTB2_Beg

10
10
0,00

SchTB2_Ist

AnaGeschwTS1_ist

BinAusgangTS1_lst

BinEingangTS1_lst

BinMotorRichtungTS1_|

BinPruefTS1_lst

BinStoerTS1_lst

SchTS1_lst

StzDefektTS1_lst

s

mit Hilfe der Topologie- — poir i I s
information angeordnet o o | - . =

wrsises [ | cori | 1 eorise Siosensost | 1
Nachste Schritte: —— | e
- Link zu Delmia Automation e [ vy [
- Test mit realer Anlage bei DC
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 21
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Fazit

- Planungssysteme und IT-Systeme des operativen Betriebs wachsen
zusammen!

- Engineering in der Automatisierungstechnik erfordert zwingend
kostensenkende Ldésungen!

- Digitale Fabrik ist idealer Lieferant fur die Leittechnik: SPS-Daten, Infos
Uber Produkte, Prozess, Anlagentopologie und -topografie
- Wiederverwendung - Ergebnisse friher im Planungsprozess

- Anlagen in Zukunft schnell und sicher in das Produktionssystem
integrierbar und Anderungen an ihnen automatisch erkennbar
- Aufwand bei Inbetriebnahme und im laufenden Betrieb verringerbar

- Hohe Adaptivitat, Interoperabilitat und Flexibilitat im Sinne von
,Plug-and-Produce’ erzielbar

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 22
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Vielen Dank fi]r lhre Auftmerksamkeit!
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Vorstellung LTS 05.10.06

Blick in die Warte der Montage Bremen
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Ziel der frihzeitigen Kopplung von Planung und Betrieb
(Quelle: VDI Fachausschuss Digitaler Fabrikbetrieb VDI 4499, Blatt 2)

Digitaler Fabrikbetrieb:=

Digitaler Fabrikbetrieb bezeichnet die Nutzung von Methoden, Modellen und
Werkzeugen der Digitalen Fabrik, die bei der Inbetriebnahme, dem Anlauf und
der Durchfiihrung realer Produktionsprozesse eingesetzt werden. Ziele sind die
Absicherung und Verklrzung des Anlaufs sowie die kontinuierliche Verbesserung
des laufenden Betriebs.

Dazu wird die Anlagenstruktur und das dynamische Verhalten einzelner
Produktionsanlagen und komplexer Produktionssysteme einschlieBlich der
Informations- und Steuerungstechnik realitatsnah abgebildet. Virtuelle und reale
Komponenten kénnen dabei miteinander gekoppelt sein.

Auf Basis eines durchgangigen Datenmanagements nutzt der Digitale
Fabrikbetrieb die Ergebnisse der Produktionsplanung in der Digitalen Fabrik und
;  stellt seinerseits Daten fUr operative Systeme bereit. Bei der Nutzung im
: laufenden Betrieb werden die Modelle an die Realitat angepasst.

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 26
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Demonstrator - CAEX-Modellierung

g

direkt
einlese'n

Prozess-
fuﬁrun'g's-
bilder

Mapping

CAEX (aktuell)

generieren e -

_“CAEX (aktuell)

ProVis.

= Agent

CA EX—
Schablon

(Warten-
projektierung)

CAEX-
Schablone
(vordef.
Struktur)
zur Gegen-
prifung

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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Anwendungsbeispiel (1)

Produkt-Sicht Prozess-Sicht »Leere“ Anlage
Modellierung (héchstens) auf Typ-Ebene
Produkt Prozess
produkt prozess
Ressource-Sicht
rodukt rozess
p o 0 p
Teststation
topologie O
produkt prozess duk
O O produ t() o prozess
Drehtisch Transportband
topologie O topologie O
© Fraunhofer IITB Seite 28
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Anwendungsbeispiel (2)

© Fraunhofer IITB

Produkt-Sicht

Prozess-Sicht

Produkt-XYZ

Prozess-XYZ

produkt (ﬁ

prozess ;

/

Anlage
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