~Plug and work"”
funktioniert am Band

Produktionsnahe IT-Systeme werden
intelligenter und komfortabler

Von Olaf Sauer

Produktionssysteme werden laufend
angepasst, weil sich Anderungen an den
Produkten ergeben, Kapazitdten aufgrund
schwankender Bedarfe neu justiert werden
missen oder rationellere Fertigungstechno-
logien eingesetzt werden. CIRP, die weltweit
fuhrende Organisation produktionstech-
nischer Wissenschaftler, bezeichnet diese
Fahigkeit zur permanenten Anderung als ei-
nen strategischen Wettbewerbsvorteil von
Fabriken und Produktionssystemen.

In der betrieblichen Praxis fiihren Ande-
rungen an Produktionsanlagen nicht nur
zum raumlichen ,Verschieben von Anlagen
innerhalb eines Werks, sondern auch zu An-
passungen an der steuernden Software von
Maschinen und Anlagen. Damit ist auch die
Informationstechnik betroffen, die die un-
mittelbare Anlagensteuerung Uberlagert
und die automatisierte Anlagen liberwacht
oder die Belegung einzelner Anlagen mit Ar-
beitsgangen plant und steuert.

Aufgrund der spezifischen Anforde-
rungen an die Anlagentechnik, die sich aus
den vielfdltigen Fertigungsaufgaben erge-
ben, existiert eine nahezu uniibersehbare
Vielfalt an Maschinensteuerungen, Soft-
wareversionen und uberlagernden IT-Syste-
men. Bei Anderungen an den Anlagen muss
diese Software stets mit angepasst werden.

Engineering von MES-Komponenten

In der industriellen Produktion entste-
hen Daten in den unterschiedlichen Ebenen
der Fertigung. Von der Feldebene iiber die
Leitebene bis zur Planungsebene existieren
Systembriiche. Der Informationsaustausch
wird durch viele unterschiedliche Bussyste-
me, Kommunikationsprotokolle und Netz-
werktechnologien erschwert. Daher werden

Leitsysteme bilden den Produktions-
ablauf ab und ermaglichen es, die
Fabrik auf einen Blick zu sehen. Das
Leitsystem ProVis.Agent, das die
Produktion der Mercedes-C-Klasse im
Werk Bremen steuert, kommuniziert
mit allen Anlagen und erkennt sie auto-

matisch.

Produktion der Mercedes-C-Klasse in Bremen: Das neu entwickelte Verfahren spart Enginee-

ring-Aufwand auf Seiten des Anlagenbetreibers, wie das Beispiel des Produktionsleitsystems

ProVis.Agent zeigt. Mit dieser Methode kénnen Maschinen- und Anlagenhersteller beliebige

Hausstandards ihrer Kunden bedienen.
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die in den verschiedenen Systemen anfal-
lenden Datenbestdnde vielfach nicht ge-
nutzt oder doppelt erfasst.

Am Beispiel von OPC (OLE for Process
Control; der Begriff OLE steht fiir Object Lin-
king and Embedding) ist der Ist-Zustand in
Unternehmen mit seinen Systembriichen
und manuellen Eingriffen erkennbar. Zur
Kommunikation zwischen Maschine und
MES ist zundchst die IP-Adresse der einzu-
bindenden Steuerung im Netzwerk zu verof-
fentlichen. Danach muss der steuerungs-
spezifische OPC-Server dem Client, auf dem
die betriebliche Anwendung lauft, bekannt
gegeben werden. Im nachfolgenden Schritt
sind aus dem vom OPC-Server bereitgestell-
ten Variablenhaushalt Gber einen Browser
alle relevanten Variablen manuell auszu-
wahlen und mit dem vorab erstellten Pro-
zessabbild zu verbinden.
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dards groRer Anlagenbetreiber ist der Daim-
ler-Standard ,Integra®
Dieser Standard beeinflusst

Vorgehensweise zur Einbindung von Anlagen und Steuerungen: Am Beispiel einer SPS ist
der Ist-Zustand in den Unternehmen mit seinen Systembriichen und manuellen Eingriffen

dargestellt. Bild: Fraunhofer-lITB

e Komponenten (SPS, Antrieb)
e Automatisierungsfunktionen (ProfiNet)
e Anlagen-Diagnosekonzept
(Anlagenvisualisierung)
e Verteilung an Standorte und
Anlagenlieferanten
e Support (1st, 2nd, 3rd Level)
e Trainingskonzept der Mitarbeiter.
Die Komponentenstandardisierung um-
fasst dabei unter anderem
e Vorgaben flr SPS-Funktionsbausteine
® Namenskonventionen fir
SPS-Variablen.
Aufgrund des Nutzens eines solchen
Standards fiir Anlagenbetreiber ist abseh-
bar, dass andere Betreiber Ahnliches entwi-

ckeln. Aus diesen Hausstandards ergeben
sich gravierende Auswirkungen flir Maschi-
nen- und Anlagenhersteller:
e Bezeichnung von SPS-Variablen
und -Bausteinen
e zuverwendende Anlagenkomponenten
e Investitionen in Engineering-(CAE-)
und Anlagensoftware
e zuverwendende Automatisierungs-
systeme
e Vorgehen bei mechanischer und
elektrischer Konstruktion
e Art und Werkzeuge der Steuerungs-
programmierung.

Effizienz ist Wachstums-Turbo.

B Fabrik- und Produktionsplanung
M Logistikplanung
B Effizienzsteigerung Produktion

B Effizienzsteigerung Office
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Das neu entwickelte Verfahren erlaubt die systemunabhdngige Verbindung zwischen Pro-

duktionsanlagen und MES-Systemen.

Schwierigkeiten bereiten die Hausstan-
dards zunehmend den Maschinen- und An-
lagenlieferanten, die sich jedem ihrer Kun-
den beziiglich der Software und deren Inte-
gration in die Infrastruktur neu anpassen
mussen.

Methoden durchgéngigen Engineerings

Grundidee ist es, Daten, die zur Projek-
tierung von MES-Systemen erforderlich sind,
in einem neutralen Austauschformat aus
verschiedenen Engineering-Systemen, die
Maschinen- und Anlagenhersteller nutzen,
auszulesen und der MES-Projektierung zur
Verfligung zu stellen, und zwar weitestge-
hend systemunabhangig.

Dazu sind moglichst existierende Stan-
dards zu verwenden. Das Fraunhofer-lITB
hat sich dabei fur zwei gangige Industrie-
standards entschieden: zur Beschreibung
der statischen Eigenschaften von Produk-
tionsanlagen eignet sich CAEX (Computer
Aided Engineering Exchange) und OPC-UA
(OLE for Process Control — Unified Architec-
ture) fur dynamische Komponenten.

Dazu stellen Maschinen- und Anlagen-
bauer Beschreibungen ihrer Anlagen aus
mechanischer und elektrischer Anlagen-
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ProVis.Agent

Das Konzept des agenten-
basierenden Leitsystems
stammt aus der Informatik.
Agenten sind dort Software-
Einheiten, die Objekte um
intelligentes Verhalten und
um Mobilitat erweitern.

Agenten kénnen selbst-
sténdig Auftrage
ausflihren, sich die dazu
notwendigen Informa-
tionen selbst beschaffen
und selbststandig handeln.

Softwareagenten bieten
eine effiziente neue Mog-
lichkeit, um verteilte und
vernetzte Software mitein-
ander zu verbinden.

Agenten kénnen Aufgaben
auf viele Helfer vertei-

len; sie filtern relevante
Informationen heraus und
verkniipfen sie zu Wissen.

Erfolgversprechend einge-
setzt werden Software-Agen-
ten bereits zur Steuerung
flexibler Fertigungssysteme.

www.provis-agent.de

konstruktion sowie der Steuerungsprogram-
mierungals beliebige (XML-)Beschreibungen
zur Verfligung. Diese herstellerspezifischen
Daten kdnnen zusatzlich angereichert wer-
den um Informationen, die der Anlagen-
betreiber liefert, und zwar aus den Werkzeu-
gen seiner Ubergreifenden Elektroplanung
sowie seiner Materialfluss- und Layoutpla-
nung. Damit ist eine durchgangige Enginee-
ringkette von der mechanischen Konstruk-
tion Uber die E-Planung bis zur MES-Projek-
tierung geschaffen.

Falls Layouts bereits in strukturierter
Form vorliegen — das heil%t, deren Elemente
sind als einzeln adressierbare Objekte abge-
legt —, werden zielgerichtet Elemente fiir An-
lagenvisualisierungs- beziehungsweise Pro-
zessflhrungsbilder abgeleitet. Auch diese
Daten kdnnen zunachst in einem beliebigen,
proprietdren XML-Format abgelegt sein. Das
Fraunhofer-1ITB stellt fiir diese Rohdaten ei-
nen Treiber bereit, der sie in CAEX Ubersetzt,
einschlieRlich einheitlicher Struktur- und
Semantikinformationen der Produktionsan-
lagen.

Eine Middleware ibersetzt dann die
CAEX-Daten in eine systemunabhangige
CAEX-Datei, die als globaler Namensraum
eines OPC-UA-Servers dient. Aufierdem setzt
die Middleware die CAEX-Informationen in
MES-relevante Informationen um; beliebige
MES-Systeme konnen dann entweder mit
Hilfe eines Viewers die fiir sie relevanten Da-
ten aus der Middleware auslesen oder die
fiir ihre Projektierung erforderlichen Daten
anfordern.

Visualisierungsrelevante Daten werden
gesondert behandelt, so dass beispielsweise
Prozessfiihrungsbilder automatisch aus den
CAEX-Informationen generiert werden. Da-
mit leistet das entwickelte Verfahren tat-
sachlich einen Beitrag zur Wandlungsfahig-

keit der Fabrik.

Der Nachweis, dass dieses Verfahren
einen nennenswerten Engineering-Auf-
wand auf Seiten des Anlagenbetreibers
spart, ist am Beispiel des Produktions-
leitsystems ProVis.Agent bereits erbracht
worden. Mit der beschriebenen Methode
kénnen Maschinen- und Anlagenhersteller
beliebige Hausstandards ihrer Kunden be-
dienen, ohne sich aufwendig an diese an-
passen zu mussen. ip]
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