Leitsysteme fiir Folienreckanlagen:
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Tentrales Engineering spart Kosten

von Werner Kroter
und Michael Halper

s ist das Ziel von Briickner,

weltweit der wichtigste Tech-

nologiepartner fiir den Folien-

market zu sein. Zur Erreichung
dieses Zieles war es auch notwendig, ein
System fiir Supervision Control And Date
Acquisition (Scada) einzubinden, das im
Hinblick auf die Visualisierung und Bedie-
nung der Folienreckanlagen den umfangrei-
chen Anforderungen entspricht. Im Folgen-
den werden die wichtigsten Kriterien aufge-
listet, die PVSS 1II bereits im Jahr 1998
erfiillen musste, und deren Bedeutung fiir
Briickner erliutert:

Projektierung und Engineering

Bei der Einbindung eines Scada-Systems fiir
die Visualisierung und Bedienung von Foli-
enreckanlagen muss die Projektierung und
das Engineering in hohem Mafle auf eine
Umgebung abgestimmt sein, die konse-
quent auf Standards und Wiederverwend-
barkeit setzt.

Objektorientierung

Um Standards effizient einsetzen zu kén-
nen, bedarf es eines Produktes, das in sei-
nem Konzept objektorientiert angelegt ist.
Die Maglichkeit z.B. auf Bildobjekte refe-
renzieren zu kénnen, anstatt diese kopieren
zu miissen, bedeutet, dass der Anderungs—
aufwand fiir Bildobjekte drastisch verringert
werden kann.
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Client/Server

Durch das Arbeiten mit einer zentralen,
projektbezogenen Server- und Standard-
Clientinstallation wird der Installations- und
Administrationsaufwand erheblich verringert.

Betriebssystem/Platiform

Als Server-Betriebssystem wurde aufgrund
der anerkannten Performance und besseren
Administrierbarkeit Linux ausgewihlt. Fiir
den Bedienrechner wurde Windows
NT/2000 gefordert, sozusagen als Bedieno-
berfliche fiir ,jedermann®.

Objektorientierte Projektierung spart Zeit
und Kosten, aber mit Hilfe eines zentra-
len Projektmanagements konnen diese
Vorteile noch weiter ausgereizt werden.
Dies kommt inshesondere zum Tragen,

wenn Mehrsprachigkeit gefragt ist.

Mehrsprachigkeit

Der asiatische Raum mit China als Schwer-
punkt hat fiir Briickner zentrale Bedeutung
erlangt, womit eine umfassende Mehrspra-
chenunterstiitzung ein wichtiges Entschei-
dungskriterium fiir die Auswahl eines neuen
Prozessleitsystems ist. Das Engineering muss
zentral in einer Standardsprache — in diesem
Fall Englisch — méglich sein. Ausgehend
von dieser Sprache muss es méglich sein,
gewissermaflen per Knopfdruck jede belie-
bige Sprachumgebung iiber Standardlexika
erzeugen zu kénnen.

Bild 1: Briickner Maschinenbau liefert schlisselfertige Folienreckanlagen
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Scripting-Mdglichkeit

Das Scada-System muss dem Anwender die
Maéglichkeit bieten, kundenspezifische
Anpassungen in Logik und Bedienober-
fliche vornehmen zu kénnen, ohne den
Hersteller mit Auftragsprogrammierung in
Anspruch nehmen zu miissen. Die Script-
sprache muss an Standards wie C oder C++
angelehnt sein.

Parametrierung

Im Rahmen der Anforderungen an ein zen-
trales Engineering ist ein Werkzeug gefor-
dert, das alle Moglichkeiten der Parametrie-
rung bietet. Falls dies nicht iiberall realisier-
bar war, waren offene Schnittstellen erfor-
derlich, die ein Entwickeln von eigenen
Tools erméglichen sollten.

Entscheidung fiir PVSS 1

Neben dem Mehrsprachenkonzept hat der

durchgingig objektorientierte Ansatz von

ETM AG:

Die ETM entwickelte sich seit ihrer Griindung 1985
2u einem internationalen Softwarehaus mit meh-
reren Standorten in Osterreich, Deutschland und
der Schweiz. Das Prozessleitsystem PVSS Il wird
welfweit eingesetzt. Weitere Schwerpunkie bilden
Datenbankauftragsentwicklungen, Internet-Infor-
mationssysteme sowie anspruchsvolle Spezialpro-
jekte im Bereich EDV/Telekom sowie das Produkt
Praedico fiir den E-Teaching Anwendungshereich.

Wwww.etm-ag.com

INTEGRATED PROCESS CONTROL

Frocess Monloring (Superdscry Syslem)
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PVSS und die offene heterogene Client/Ser-
verarchitektur im Jahr 1998 letztlich den
Ausschlag fiir den Einsatz von PVSS erge-
ben. Die Méglichkeit, in einer Art Techno-
logiepartnerschaft die genannten Anforde-
rungen zu l6sen und der daraus resultieren-
de enge Kontakt im Rahmen der Produke-
gestaltung und Treiberentwicklung, waren
weitere Griinde fiir eine Zusammenarbeit
mit ETM. Die Vorziige verschiedener
Betriebssysteme nutzend, setzt Briickner
heute wie gefordert auf die Performance von
Linux als Betriebssystem fiir die Leitrechner
und die Bedienerfreundlichkeit von Win-
dows fiir die eingesetzten Bedienrechner.
Weiter konnte mit Hilfe eines von Briickner
entwickelten Konfigurators auf Grundlage
von MS Excel die Parametrierung der Anla-
gen erheblich vereinfacht werden. Nach
Eingabe der spezifischen Anlagenparameter
wird die gesamte Datenpunktparametrie-
rung fiir PVSS und die Basisprogrammie-
rung fiir die benétigten SPS-Programme
automatisch generiert. Im Detail werden
dabei alle benstigten Datentypen, Daten-
punkte und Datenpunktelemente (DPEs)
bereits mit allen dazugehérigen Daten-
punkt-Konfigs (Konfigs sind bestimmte
DPE-Eigenschaften, wie zum Beispiel Glit-
tung, DP-Funktion oder Archivierung; die
nihere Bestimmung dieser Eigenschaften
erfolgt mit Hilfe der Konfig-Attribute) und
deren Inhalten (Treiberadressen, Alarmtex-
ten, usw.) zentral erzeugt. Zudem ermég-
licht der Konfigurator objektorientiertes
Definieren des Mengengeriistes (Set von
Einheiten oder Modulen, die in einer Anla-
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Bild 2: Beispielhafte Konfiguration mit finf SPSen
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Der Anwender

Briickner Maschinenbav GmbH:

Die Briickner Maschinenbau GmbH in Siegsdorf
gehort zu den weltweit fihrenden Anbietern von
Folien-Produktionsanlagen: mono- und biaxiale
Folien-Reckanlagen, Flachfolien- und Sonderan-
lagen. Bei computergesteuerten Folien-Reckan-
lagen ist Briickner am Weltmarkt absolut
fishrend. Das Briickner-Leistungsspektrum um-
fasst v.a. Planung, Bau und Inbetriehnahme
schlijsselfertiger Anlagen, entsprechende Servi-
ce-Dienstleistungen sowie verfahrens- und
maschinentechnische Entwicklungen zur Folien-
herstellung. Konzerne wie 3M, Du Pont und
Kodak vertraven auf das Know How und die
Erfahrung von Briickner, die sich unter anderem
in 500 realisierten Anlagen begriindet. Zu den
Produkten und Dienstleistungen gehdren v.a. die
weltweit grofite Folien-Reckanlage (10m Breite,
450m/min Produktionsgeschwindigkeit), die
Technologiefiihrerschaft bei der Entwicklung der
Linearmotortechnik fiir die Herstellung simultan
verstreckter Folie (LISIM -Technologie) sowie ein
Technologiezentrum fiir die Basisentwicklung von
Folien-Reckiechnologien

www.brueckner.de

ge bendtigt werden; das Mengengeriist vari-
iert je nach Grofle und Ausstattung der
Anlage). Der wichtigste Vorteil daraus ist
die resultierende ganzheitliche Sichtweise
auf das Mengengeriist. Das wiederum hilft
vor allem beim Engineering bzw. der Inbe-

triebnahme einer Anlage und verringert
zudem Kosten. Objektorientierung, identi-

Bild 3: Mehrsprachigkeit: Chinesische Nutzeroberfliiche bei dem Leitsystem PVSSII
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Technische Daten im Detail

e Server
Dell PowerEdge 2550 Pentium Ill
1024MB RAM, 1400MHz
200 GB RAID Level 5
4/8 GB Tape Drive
Redundant Power Supply
Linux (SuSE 6.3)

e Bedienstationen
Dell Optiplex GX240 SD, Pentium 4
128MB RAM, 1700MHz
20 GB Hard Disk
24x/10x/40x EIDE (D-RW
Windows 2000 Prof. SP1

e PL(Gs
B + R 2005 (CP260)
Siemens S7 (414-3DP)
Anbindung zu den Feldgeriiten
iiber Profibus, RIO
Kommunikation zu PVSS jeweils
mit einem nativen TCP/IP-Treiber
Kommunikation SPS zu
Antriebseinheiten: Interbus

o Netzwerk
T100MBit Ethernet-LAN

* Datenaufkommen
2000 Digitale Ein- u. Ausgénge
400 Analoge Ein- v. Ausgiinge
200 Temperatur- u. Druckregelungen
50 AC/DC Aniriehe

sche Datenstrukturen und Namenskonven-
tionen in PVSS II und den SPS-Program-
men bilden die Voraussetzung fiir die auto-
matische Parametrierung. Diese Méglich-
keiten fiihren zu leichterer Wartbarkeit und
Skalierbarkeit der Applikationen. Gleich-
zeitig kann damit aber auch die oft vorhan-
dene Kluft zwischen verschiedenen System-
teilen (Leitsystem und Peripherie (SPS))
abgebaut werden, da beide nun dieselbe
Notation besitzen. Um die Briicke zwischen
den Teilbereichen méglichst gering zu
gestalten, werden in weiterer Folge auch die
von Briickner erstellten SPS-Programme in

Hochsprachen (C oder SCL) programmiert.
Projekte

Die Projektierung bei Briickner wird im
ersten Schritt mit der Zusammenstellung
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des Mengengeriistes auf Basis der Anlagen-
parameter in Angriff genommen. Diese wer-
den dann in den Konfigurator eingegeben
und in einer Art Post-Processing erfolgt die
Erstellung der ASCII-Input Daten fiir
PVSS 1II. Die dadurch entstandenen Datei-
en enthalten alle Informationen zur Konfi-
guration von PVSS II und stellen die
Datenbasis fiir alle benstigten Gerite, Para-
meter und Texte dar. Uber den PVSS II-
eigenen ASCII-Manager schliefSlich einge-
spielt, besteht auch spiter noch die Mog-
lichkeit, die Konfiguration zu veridndern. Im
zweiten Schritt wer-
den nur noch die
bendtigten  Panels
(z.B. Alarmschirm,
Ubersichts-, Bedien-
panels) bzw. grafi-
schen Darstellungen
fiir die zu projektie-
rende Anlage in der
gewiinschten Sprache eingefiigt. Briickner
hat sich dazu eine ebenso einfache wie wir-
kungsvolle Losung cinfallen lassen. Alle
bereits erstellten Projekte werden in einem
zentralen Projektserver verwaltet. Somit
wird dem Projektanten der permanente
Zugriff auf alle relevanten Informationen
erméglicht. Zur nahtlosen Einbindung die-
ser Daten verwendet Briickner ein Feature
von PVSS II. Mit Hilfe von Suchpfadein-
trigen in eine Projektdatei konnen beliebig
viele Hierarchicebenen (aktuelle Projek-
tebene, verschiedene Briicknerprojekte incl.
verschiedener Ausprigungen von Maschi-
nentypen bis hin zu einem Briickner Basis-
standard) zur Verwendung freigegeben wer-
den. Somit werden die gewiinschten Panels
schnell verfiigbar, alle Datenpunkttypen
harmonisiert und die gewiinschten Spra-
chen verfligbar gemacht. Falls in den Panels
spiter noch Anderungen vorgenommen
werden miissen, konnen diese einfach von
einer Hierarchieebene gesffnet, dann ver-
indert und in der aktuellen Projektebene
abgelegt werden. Die Anderungen beein-
flussen somit das zentral verwaltete Projekt
nicht. Bei Auslieferung befinden sich bereits
alle benstigten Dateien auf den Rechnern
und es entsteht somit kein weiterer Auf-
wand. Ein weiterer Vorteil ist, dass das Pro-
jekt immer iibersichtlich bleibt. Sobald eine
Hierarchie ,,ausgeschaltet” — also ein Such-
pfad entfernt — wird, sucht PVSS II auto-
matisch in den verbleibenden nach der

Einsparungen werden hauptstichlich durch die
Maglichkeit, Panel- Referenzen zu erstellen,
die Minimierung des Projekt-Overloads und
die verbesserte Wiederverwendharkeit

bereits erstellter Losungen erreicht.
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gewiinschten Datei. Ein von Briickner abge-
wickeltes Projekt umfasst typischerweise
drei bis fiinf SPSen, einen Linux-Server
sowie vier bis fiinf Bedienstationen. Die
Vernetzung erfolgt iiber SPS-spezifische
Feldbusse (Profibus, im Bereich der Antrie-
be auch Interbus...) und Ethernet. In PVSS
II werden dabei zwischen 40.000 und
60.000 Datenpunkte angelegt und parame-
triert. Typischerweise werden von der Peri-
pherie je nach Anlagengréfle ca. 30.000 -
70.000 Werte/Sek gelesen. Durch Glittun-
gen in den Treibern werden im Leitsystem
nur relevante Wer-
tinderungen weiter-
verarbeitet. In der
Regel werden in wei-
terer Folge dann 250
bis 700 Werte/Sek
in der PVSS-eigenen
Datenbank archi-
viert. In Bild 2 ist
eine beispielhafte Konfiguration mit fiinf
SPSen, die mit dem Linux-PVSS-Server
gekoppelt sind, dargestellt.

Kundennutzen

Einsparungen werden hauptsichlich durch
die Maglichkeit, Panel-Referenzen zu erstel-
len, die Minimierung des Projekt-Overloads
und die verbesserte Wiederverwendbarkeit
bereits erstellter Lésungen erreicht. Zudem
konnen nun Kundenanforderungen besser
skaliert werden. Auflerdem wurde die Qua-
licit der Software-Module optimiert. Weite-
re Einsparungen konnen durch kiirzere
Inbetriebnahme- und Engineeringzeiten
erreicht werden. Im Gesamtiiberblick konn-
ten durch Standardisierungen und den opti-
mierten Einsatz von PVSS die Engineering-
kosten um 50% reduziert werden.

Info

Ing. Werner Kroter ist Leiter der Abteilung
Automatisierungstechnik der Briickner
Maschinenbau GmbH.

Dipl. Ing. (FH) Michael Halper ist Pro-
duktmanager der ETM AG.

www.efm.at
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