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1. Dienstleistungen und Produkte des Geschaftsbereichs Leitsysteme

FLS-NEXT

THE NEXT GENERATION

Produktionsleittechnik

‘A

Produktions- und Anlagentberwachung  ProVis.
Bereitstellung von Produktions-/Anlagenkenndaten (KPI's)
Assistenzfunktionen fir Produktionswarten

Visualisierung der Anlagen- und Prozessfihrung

Einsatz von Softwareagenten in Realzeitsystemen

"N Innovative MES-Komponenten

it f.';.';"f_._
~ mittelstand °

© Fraunhofer IITB, Leitsystertiic, zuu7

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

Produktion mit verteilter Intelligenz; Ambient Intelligence
Anwendungen fur den Digitalen Fabrikbetrieb
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1. Ausgewahlte Projektbeispiele

» Produktionsleitsystem DaimlerChrysler AG, Werke Bremen,
Worth ( Rohbau, Lackierung, Montage) und Sindelfingen incl.
Wartung und Service

» Entwicklung eines EA-Moduls (,Primary Data Manager - PDM’)
incl. SPS-Anbindung tiber Integra-Kanal im Auftrag der Fa.
Siemens, Bereich A&D fiir DC AG, Werk Rastatt

» Produktionsleitsystem fiir eine Tiefofenanlage (20 Tiefofen),
ThyssenKrupp Stahl AG, Werk Duisburg einschl. Wartung und
Service

» Mitarbeit in der Konzeption und Entwicklung von
prozessleittechnischen Komponenten (,PCS7’) im Auftrag der Fa.
Siemens, Bereich A&D

» Konzept zur automatisierten SPS-Codeerstellung und
Bildgenerierung, Hottinger Maschinenbau GmbH, Mannheim

Diffusionsgegliihte (1.250°C) » Kopplung zwischen Anlageniiberwachung und Sequenzplanung

Stahlbramme, rd. 150 t, ProzeBregelung in Kooperation mit Volkswagen

und Leitsystem vom IITB ]
» Plug-and-work von Produktionsanlagen und MES-Systemen, u.a.

am Beispiel IntegraDCX
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v
2. Aktuelle Systemstruktur  Provis.Agent

- = halleniibergreifend

Web- Web
Service Genesis

Visuclient Visuclient Visuclient
Auswerteclient ll Auswerteclient ll Auswerteclient
(Warte) (Produktion) (Biro)

[

Wartenserver

ProVis-Kern

|

|

IntegraMCG IntegraMCG IntegraMCG MMS- OPC- ammmmm
-SPS -SPS -SPS Station Station
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Vorstellung LTS 05.10.06

2. Blick in die Warte der Montage im Mercedes-Benz Werk Bremen

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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Vorstellung LTS 05.10.06

2. Beispiel zum Monitoring eines Montageabschnitts im Werk Bremen

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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Vorstellung LTS 05.10.06

2. Beispiel einer webbasierten Auswertung

J Datei  Bearbeiten  Ansicht  Faworiten  Extras 2 ‘

J ik - = - G 7t | @ suchen [&)Favarten J»ﬂdresse I@ hitp: fvirtual-app. paula-test.ith. Fraunhofer . de j @ Wechseln zu “L\ﬂks i
DAIJ’.\QLERCHRYSLER Drucken | Export | Abonnement | Hilfe | Anmelden
Produktion Meldungen Taktzeiten Storbericht VYerwaltung
Produktionssichten |  Stiickzahlen und -kurven

ot ~
Manuell Anlage 007 VE31 0000
Zubringer
Abneh = Datenp IW.-"SZD&"EZDBVBSW Gesa 'I
nehmer
Stillstand [} 1 | [ ] Zeitraum ~
Stérung Il BN | D | | [ ] 08.02.2006 his 08.02.2006
2a0 Frithschicht
240 05,02, 2006 05:39 bis 05:43
[08.02 2008 Friihschicht =]
Parameter
Intervall Ikein e

Dauer

grizer Minuten
klginer Minuten

Darstellung

[T Sollkurve anzeigen
[T Automatische Aktualisierung

Yorgangerschichten

08:15 08:30 08:45 07.00 O07:15 07:30 07:45 08.00 08:15 08:30 08:45 09:00 02:15 089:30 02:45 10:00 10:15 10:30

08.02.2008 Frihschicht * Keine
C Eine
Sol 360 o Fwiel
Relativ Sol 209
Izt 2458 —
Differenz 33 Unterbrechungen Tahelle | [Aktualisieren
4« i H
Infobar
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 €1 avesaripthandelmageCie(11,1) [0 [ [ okekes Trkranet 7
’ 1

v Y

Fraunhofer Institut

Informations- und
Datenverarbeitung



Vortrag IIR MES Forum 25092007

3. Defl nition MES (Quelle: Betriebshutte, VDI 5600 Griindruck)

Arbeitsplatzrechner

}

Terminal j

Server ]

5

Unternehmens- oo o | “EIRP-SyStem:.
leitebene 1 anagement-
, JJ Informationssysteme
Arbeitsplatzrechner
Kopplung
Fertigungs- ' || ' | Manufacturin
0 g 9 PC Leitrechner PC . 9
leitebene T T T Execution Systeme
O_O —\J U 2\ %
Kopplung
Zellenebene Zellenrechner UsT @— Leitrechner Prozessfuhrungs-
l l l systeme
_T_Q 19 \9 O 19
Kopplung
O O Datenerfassung
Fertigungsebene . : — Steuerung Automatisierungs-
[ I .
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3. Neue Anforderungen an Produktionssysteme

» Produktionsanlagen leben langer als die Produkte

» Steuerungen von Produktionsanlagen mussen in sich
andernder Infrastruktur ,laufen’

» Anzahl der angebotenen Produktvarianten nimmt in
vielen Branchen zu

» Hohe Vielfalt an Maschinensteuerungen,
Softwareversionen und Uberlagerter IT

flexibles Umkonfigurieren der Produktionslinie im
laufenden Betrieb erforderlich;

bei Anderungen an den Anlagen muss die Software
stets mit angepasst werden

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 12
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3. Investitionskostenstruktur Automatisierungs- und Steuerungs-
technik in der Automobilindustrie am Beispiel Rohbau (uelie: bc acraia 2005)

3% Projektmanagement 3% Projektmanagement
30% Steuerungstechnik
Planung,
55% Programmierung,
12% Konstruktion Inbetriebnahme
Mechanik
Montage und
o,
13% Inbetriebnahme
Kaufteile Fertigung _
Robotik Steuerungstechnik
Kauteile
Kaufteile Steuerungstechnik
Mechanik

> rd. 20-25% des Invests allein fiir Engineering-Aufgaben

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 13
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4. Kopplung von Planung und Betrieb (1)

Projektmanagement

Arbeits-

Kon-
struktion

N

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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4. Leitbild zur Kopplung von Planung und Betrieb

Werkzeug ERP- Fein-
CAD-System Digitale System planungs-
Fabrik (SAP) system
Sequenz/

Produkt Perlenkette

Product

Prozess

Eingangsdaten aus der
Digitalen Fabrik in die

,Welt der Automatisierungs-
echnik’

Archiv-DB
Engineering
Produktionsleit-(Warten-) ebene

Zellenebene Zellenebene
[ SPS | SPS | SPS [§| SPS | SPS [§| SPS |
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4. Inhalte der Vision zum plug-and-work

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007

» 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,
einschlieBlich einer Beschreibung des zugehorigen
Fertigungsvermogens der neuen Maschinen/Anlagen.

» Vorgehen, Verfahren und Softwarekomponenten schaffen zur
automatischen Verbindung von Anlagen mit den liber-
geordneten IT-Systemen und Mechanismen, um die anlagen-
internen Informationen diesen IT-Systemen anzubieten.
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4. Wie weit sind heutige Systeme (1)

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

von Produktions-

anlagen

@manuell 2

1 SPS bekannt machen; OPC-
Client muss IP Adresse oder
Rechnernamen kennen
und Namen des OPC-Servers

A A

teilweise
Zellenrechner

Speicher-
programmierbare
Steuerung
SPS-Variablenhaushalt

Vortrag IIR MES

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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OPC-Server Namensraums
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Variablen des Uber- PfiStee b Frvaats
3 0 e Stak
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oy Lo die adressiert
| L bt werden soll,
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1 o na100_1_Sol ein Element
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manuell = Bnsrvert . ! _
ot ™~ fihrungshbild
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4. Wie weit sind heutige Systeme (2) ProVis.

;/Automatische’ Generierung auf Basis IntegraDCX

Engineering ProVis.Agent: . ma\'\g BildTemplates |—[e9[X] /
Anlagenstruktur erstellen e “e\\
— AnlagenZustand 2 \
genZustan w \\e‘\.
L~ Pausenmodell e‘s‘e ‘
e [ StuckzahiDatenp_T Wartenserver
e\ ““e\\ — StlickzahlDatenp_2 ProzeBbilder des
“\a‘e\\e‘\\' [ Geschwindigkeit Anbindung SCADA-Systems, A Bildvariable in . . .
er® maee 2.B. ProVis.Visu, M| Provis.Agent Bildprojektierung
— WarteVorOrt WinCC
— EinAus A

Engineering ProVis.Agent V

— AnlagenZustand_XYZ A

Anlage_XYZ— Pausenmodell_XYZ

"} stiickzahiDatenp_1_XYZ
— StlickzahlDatenp_2_XYZ
— Geschwindigkeit_XYZ
— Abstand_XYZ
— WarteVorOrt_XYZ
— EinAus_XYZ

Anlagen, Prozessvariablen

ProVis. Agent Anlagenprojektierung
4k
\
OPC-Server E/A-Projektierung
EA-Kanal-DLL

>~

Variablenhaushalt EA-Konfiguration

der SPS:
SPS_XYZ_TYP1

~. -

- Automatische Erkennung von
Modifikationen, \

- Manueller AnstoB zur Ubernahme
und Eingabe individueller Parameter

A

SPS-
Konfigurations-
dateien

Zellenbaustein| Wartenbaustei

Bausteine

IntegraDCX-SPS
© Fraunhofer eHsysttme, 2007 Seite 19
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4. XML zur Unterstiitzung von plug-and-work (1)

Vortrag IIR MES Forum 25092007

XSL-
Transformation
direkt
—_— >
einlesen
N Prozess-
>
fuhrungs-
bilder
Vorschrift zur
- Aufteilung
- leitsystem-
spezifischen
Zuordnung
Entwicklungsziel: Ablage Entwicklungsziel:
im globalen Namensraum eines Zugriff durch
OPC-UA-Servers OPC-UA-Clients
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007 Seite 20
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (2)

AML-
Schnittstelle

XSL-
Transformation

Demia Automation Anlage/SPS liefert
CAEX-Datei mit

Projektierungsdaten
- Anlagen

- EA
Visualisierungsdaten
-EA

- Topologie

- Topologie, 3D-Information

Projektierungs

II‘)elttiva"te e%ﬁ Projektierungs-
aten datenbank

- Prozessablaufe,
- Logik (SPS-Programm)

siehe
www.automationml
.org

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007

i e e am e 18 e @ ingsl AR TR
“ Visualisierungs o P :
relevante rozess- r -
fhirands- L)

Daten '
bilder o
generieren s *

Vorschrift zur = 4\!“, it
- Aufteilung
- leitsystem-
spezifischen

Zuordnung
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4. Inhalte des entwickelten Verfahrens

Anlagen-
betreiber

MES-Systeme

Anlagen-
lieferant

sichtenspeazifisc
Filterun

beliebiges
Beschreibungsformat

Produktionsanlagen, Steuerungen, Materialflussdaten, Layouts,
Arbeitszeitmodell, etc.

© Fraunhuicr i D, LTIWLYdLTIIIC, £UVU/ eite 22
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (3)

) SystenHierarchy

Tree Wiew I)(E;L Outputl
- ## GlobalSystemHierarchyName

Anlage/SPS liefert T
cAEX-Datei [z SystemHierarchyElement

ool Systemlnit Instancelaws
- DEscription
= ZingletonClasslescription
SystemHierarchyElement
- # ZystenlUnitInstanceName
i Description
SingletonClassDescription
& Description

I3 InternalElement

& localElemencHeame
& descriprion

[ PredefinedRealisation
InternalElement
InternalElement
- # localElementName
- description

) PredefinedRealisation
J InternalElement
InternalElement
~# localElementName
- description

) PredefinedRealisation
Internallink
- localLlinkNsame

& refPartnersideld

& refPartnersidel

J Internallink

¥ J Internallink
™ ) InternalLink
E---I) SystemHierarchyElement
B0 SystemHierarchyElewent

[T [

]
<

1E

Anlagenexemplar mit ihren Teilanlagen

Demo—-Anlage

_{

Ressourcen
Demonstrator mit Tellkomponenten

Beschreibung der Teilkomponenten und ihrer Verknuepfungen untereinander

B
Transporthand fuehrt Demoanlage Werkstuecke zu

DT1
Drehtisch ueberfushrt Werkstuecke von Transportband Zufuhr an ibnehmer

Demol
QOPC-3erver; der Verbindung zur 3P3 herstellt

TEL DT1
[TEl.anlagentopologie]
[DT1l.anlagentopologie]

|

@D InterfaceClasslib
B3 RoleClassLi
& GlobalRoleLihName
E--# Description
-~ RoleClass
-~ RoleClass
@[ Roleclass
B0 SystemUnitClassL He :
il GlobalSystemUnitLibName
E-- @ Description

U

& SystemUnitclassName
9] Description

) SystemUnitClass

i & SystemUnitClassName
G4 Deseription
53 InternalkElement

O-&

1]

Verkniipfung zwischen P, P, R und Topologie

Demo—RoleLib
Lemo—Aufhaus (auf Rollen-Ebene)

~Rollen” fiir PPR, z.B. Transportband

Demo-SysteminicLib
Regohreibung des Demo-Aufbaus (auf Typ-Ebene)

ERreens

_ Struktur der Anlage in der SPS, Anlagentyp

Basis der Projektieruny (z.B. Netzknoten, etc.)

I b ! Bedienpultl

2|
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4. XML zur Unterstitzung von plug-and-work (4)

Visualisierungs-
relevante
Daten

am Beispiel einer Demo-Anlage:
- TS1: Teststation

- DT1: Drehtisch

- TB1: Transportband 1

- TB2: Transportband 2

+ diverse Variable und Werte

vollstandig! generiert und
mit Hilfe der Topologie-
information angeordnet

Nachste Schritte:

- Link zu Delmia Automation

- Test mit realer Anlage bei DC
© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007

Datel Bearbeiten Ansicht Hilfe

AnaGeschwTB2Z_lst

- StzBandanfangTB2_lst
AbstTB2_lst 1,00 StzBandendeTB2_lst
BinStoerSensorTe2_lst 1 THTB2 st
- Zs{TB2_Beg

10
10
0,00

SchTB2_lst

AnaGeschwTS1_lst

BinAusgangTS1_let

BinEingangTS1_lst

BinMotorRichtungT51_|

BinPruefT31_lst

BinStoerTS1_lst

SchTS1_ st

StzDefekiTS1_lst

StzGesTS1_lst

1L

AnaGeschwDT1_lst - Stz0T1_lst 10 AnaGeschwTB1_lst
[Tl st o AnaGescthB-Dﬁ_lst- TRIDT1_lst 0,00 AbsITE1_lst 1,00
Zs{151_Beg BinAusgangDT1_let 1 ZstDT1_Beg BinStoerSensorTB1_lst
BinEingangDT1_Ist * SchTB1_lst

BinMotorRichtungDT1_| StzBandanfangTB1_lst

B
—H
e
=

BinPaletteDT1_lst StzBandendeTB1_lst

SchDT1_lst THTB1_lst 0,0

=

1)
I

SchFB-0T1_lst

ZsiTB1_Beg
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4. Ziel der frihzeitigen Kopplung von Planung und Betrieb

mech. elektr. . .
Anlagen- >An|agen- >>Fl\e}|r;|ngtl;nz/ >Inrl‘3ae;::‘eeb->> Anlauf >
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4. Ziel der frihzeitigen Kopplung von Planung und Betrieb (2)

(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 Durchflhrung 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 einschlieB3lich der
Informations- und Steuerungstechnik realitatsnah abgebildet. Virtuelle und reale
Komponenten kénnen dabel miteinander gekoppelt sein.

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

Planungssysteme und IT-Systeme des
operativen Betriebs wachsen zusammen!

Engineering in der Automatisierungstechnik
erfordert zwingend kostensenkende Losungen!

Fachkrafte und zugehaorige Studiengange
dringend erforderlich!
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Wenn Sie mehr wissen wollen...

“’ 2. Karlsruher Leittechnisches Kolloquium
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e © | _ - ... und Anlaufmanagement
. T - Standards in der Leittechnik
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