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Einsatz gehobener
Automationslosungen

Plattformwahl und Akzeptanz bel Anwendern

Automatisierungslésungen wie Advanced Process Control, Trainingssimulatoren und
Regelkreisiiberwachung erh6hen den Anlagendurchsatz, verbessern die Bedienbarkeit
und die Energieeffizienz, verkiirzen die Inbetriebnahmedauer von Anlagen und unter-
stiitzen das Asset Management. Mit wachsender Leistungsfdhigkeit der Prozessleitsyste-
me werden diese Advanced Solutions zunehmend als im PLS integrierte Funktionalitat
verfiigbar. Deshalb gibt es nun Alternativen zu den schon etablierten Lésungen, die auf
einem separaten, ans PLS gekoppelten System implementiert sind. Beide Ansétze haben
Vor- und Nachteile. Sie werden in diesem Beitrag als Orientierungshilfe fiir Hersteller
und Anwender beschrieben.

SCHLAGWORTER Advanced Solutions / Advanced Process Control / Prozessfiihrung /
Prozessleitsystem

Using innovative automation solutions —
Choosing platforms and user acceptability

Innovative automation solutions, such as advanced process control, operator training
simulators, and control performance monitoring promise increased plant throughput,
improved operability and energy efficiency, reduced plant start-up times, and asset ma-
nagement support. In recent years, several suppliers of distributed control systems (DCS)
have developed integrated advanced solutions. These now represent alternatives to the
established separate solutions which can be linked to the DCS used in the plant. The
advantages and disadvantages of both approaches are described to provide orientation for
producers and users. automation solutions, such as advanced process control, operator
training simulators and control performance monitoring, promise increased plant through-
put, improvements of operability and energy efficiency, reduction of plant start-up time
as well as asset management support. During the last years, several suppliers of distribu-
ted control systems (DCS) have developed this kind of advanced solutions. At the same
time, specialized suppliers offer systems with sophisticated functionalities, independent-
ly from the DCS used in the plant. Both approaches have advantages and disadvantages,
which are described in this article to provide orientation for suppliers and user industry.
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er Namur-Arbeitskreis 2.2. ,,Prozessfithrung”

befasst sich seit Jahren mit dem Einsatz gehobe-

ner Automationslosungen [1-6], welche von ei-

nigen PLS-Herstellern als Advanced Solutions

bezeichnet werden. Auf der Namur-Hauptsit-
zung 2011 berichtete der Arbeitskreis tiber aktuelle Ent-
wicklungen.

Aufgrund der wachsenden Leistungsfidhigkeit der Pro-
zessleitsysteme (PLS) werden viele der in Bild 1 genannten
Advanced Solutions von Herstellern im PLS direkt integ-
riert. Aus Griinden, wie zum Beispiel Beschaffungsstrate-
gien und Akquisitionen, sind in den Betrieben vieler Fir-
men oft PLS mehrerer Hersteller und in unterschiedlichen
Versionen vorhanden, was in Bild 1 farblich verdeutlicht
wird. Advanced Solutions stehen meist nur in modernen
PLS zur Verfiigung (schraffierte Fldchen). Betriebe mit &l-
teren PLS kénnen diese Funktionalitdt nur nutzen, wenn
sie als separates System ans PLS angekoppelt werden.

Zwei Advanced Solutions aus der Auswahl in Bild 1 wer-
den hier nédher erldutert. Modellpradiktive Regler (Model
Predictive Control, MPC) sind als separates System eine Stan-
dardtechnologie fiir gréBere Kontianlagen [7]. Aufgrund stei-
gender verfiigharer Rechenleistung werden MPC von PLS-
Herstellern zunehmend im PLS integriert, wie zum Beispiel
[8-9]. Mit der Regelgiiteiiberwachung (Control Performance
Management, CPM) lassen sich nicht optimal parametrierte
Regelkreise oder eine erhohte Ventilreibung effizient detek-
tieren und damit die Basisregelung kontinuierlich iiberwa-
chen und verbessern. Moderne PLS enthalten teilweise ent-
sprechende Funktionalitdten. Mehrere im Arbeitskreis ver-
tretene Firmen haben sich jedoch dazu entschlossen, sepa-
rate Systeme standortweit zu implementieren [10].

In beiden Beispielen werden die im PLS integrierten Lo-
sungen nach Erkenntnis des Arbeitskreises weniger ge-
nutzt als separate Losungen. Was sind die Griinde? Tabel-
le 1 nennt aus Sicht des Arbeitskreises qualitative Vor- und
Nachteile (mit einem + beziehungsweise - gekennzeichnet)
der beiden Implementierungsvarianten.

Mehrere PLS beinhalten bereits Advanced Solutions, die
sich potenziell gut mit anderen PLS-Funktionalitdten ver-
zahnen lassen und eine hohe Verfiigbarkeit aufweisen.

Zudem ist die Einstiegshiirde, die Funktionalitét erstmalig
zu nutzen, gering. PLS-Lieferanten bieten umfassende Ser-
vices fiir das Engineering, die Wartung und das Training
der Bediener an. Allerdings variiert die Funktionalitét
zwischen den verschiedenen PLS.

Separate Losungen besitzen geringere Limitierungen
beziiglich verfiigbarer Rechenleistung, bieten teilweise
ausgefeiltere Funktionalitdt und Qualitét. Sie ermdglichen
es, eine einheitliche Funktionalitdt auch bei einer hetero-
genen PLS-Systemlandschaft zu realisieren. Es miissen
allerdings Schnittstellen hergestellt werden, und der Auf-
wand fiir die Beschaffung und Implementierung des se-
paraten Systems ist zu beachten. Synergieeffekte lassen
sich leichter bei standortweiter Implementierung erzielen,
das gilt ebenso fiir Training, Know-how-Austausch und
die Applikationspflege.

Beide Implementierungsvarianten gelten unter bestimm-
ten Randbedingungen als sinnvolle Wahl. Mehrere Stra-
tegien fiir die jeweiligen Advanced Solutions bieten sich
an, wie die folgenden Vorgehensweisen verdeutlichen:

m PLS-Lieferanten bieten Rundum-Sorglospakete
inklusive Services fiir Betriebe an.

m Synergieeffekte werden durch firmenweit einheit-
liche Systemlandschaften angestrebt.

Beide Strategien betreffen nicht nur einen einzelnen Be-
trieb, sondern wirken sich auf die nachgefragten Produk-
te und Services der Hersteller, Lieferanten, Engineering-
und Facheinheiten aus. Dies verdeutlicht, dass es nicht die
eine richtige Strategie gibt. Die Anwenderfirmen miissen
sich auf Basis ihrer spezifischen Firmenstrategie und -zie-
le eine Art Bebauungsplan erstellen, an dem sich dann alle
Beteiligten orientieren.

1. HURDEN FUR DIE IMPLEMENTIERUNG

Eine Umfrage des Arbeitskreises mit Unterstiitzung durch
die ARC Advisory Group ergab, dass mehrere Hiirden eine
schnelle Realisierung vorhandener wirtschaftlicher
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Advanced Solutions (Auswahl)

Modellpradiktive Regelung (MPC)
Regelgitetiberwachung (CPM)
Trainingssimulator

Echtzeitoptimierung

Neuartige Sensorik (PAT, Bildinformationen,
Wireless, Softsensoren) fiir Prozessfiihrung
Modellbasierte KPIs, Diagnose und Asset
Management
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Potenziale von Advanced Solutions erschweren [3, 4].
Bild 2 zeigt die Haufigkeit der von den Befragten genann-
ten Hindernisse. Die drei wichtigsten Hiirden: die Quan-
tifizierung des Nutzens, die Verfiigharkeit von qualifizier-
tem Personal und Unterstiitzung durch das Management.
Danach folgen die Instandhaltung und die in diesem
Beitrag behandelte Integration in vorhandene Systeme.
Der wirtschaftliche Nutzen lasst sich fiir modellpradik-
tive Regelungen sehr gut fiir laufende Anlagen auf Basis
historischer Daten quantifizieren und ergibt haufig wirt-
schaftlich attraktive Wiedereinbringzeiten von etwa ei-
nem Jahr. Fiir andere Advanced Solutions, wie die Regel-
giiteiiberwachung, die Nutzung neuartiger Sensorik fiir
die Prozessfithrung und modellbasierte Ansitze fiir KPIs
und Asset-Management-Unterstiitzung, lasst sich der Nut-
zen héufig schwieriger quantifizieren. Idealerweise sollten
sie bereits bei der Planung einer Anlage beriicksichtigt
werden, da sie sich auf die Instrumentierung und Infra-
struktur sowie das Bedienkonzept der Anlage auswirken.
Eine aktuelle Umfrage des Namur-AK 2.11 ,,Industrielle
IT/Leittechnik” [11] zur Zufriedenheit mit Prozessleitsyste-
men zeigt, dass alle 10 anwortenden Anlagenbetreiber und
5 von 6 Planern einen Nutzen in Advanced Process Control
(APC) sehen. Allerdings bestédtigen nur 6 von 11 Betreibern
und 1 von 10 Planern, dass APC bei ihnen eingesetzt wird.
Dies verdeutlicht, dass, obwohl der Nutzen erkannt wird,
APC sich bei den Betreibern noch nicht durchgesetzt hat
und fir die Planer eine untergeordnete Bedeutung hat.
Die engen Vorgaben fiir Zeitdauer und Kosten bei der An-
lagenplanung erschweren die Berticksichtigung von Advan-
ced Solutions, da diese zusétzlich zu den etablierten Arbeits-
abldufen und Standardlésungen einen planerischen Mehr-
aufwand bedeuten und spezielles Know-how erfordern.

2. UNTERSTUTZUNG DES ENGINEERINGS

Auf Anwenderseite helfen den Planern vor allem organisa-
torische Mafnahmen. Anlagenbauprojekte lassen sich mit
verschiedenen Zielvorgaben durchfiihren, wie zum Beispiel
Minimierung der Zeit bis zur Produktionsaufnahme, Mini-
mierung der Investitionskosten oder Maximierung der Wirt-
schaftlichkeit iiber den Lebenszyklus der Anlage. Die Auf-
traggeber des Engineerings, die haufig spater die Anlage
betreiben, miissen sich daher iiber den potenziellen Nutzen
von Advanced Solutions im Lebenszyklus einer Anlage in-
formieren, um das Engineering zielgerichtet zu beauftragen.

Entscheidungs- und Planungsprozesse lassen sich ver-
einfachen durch Standards und Typicals (typische Losun-
gen), die beispielsweise aus bewdhrten Lésungen in dhn-
lichen Anlagen entwickelt werden kénnen. Weiterhin ist
es sinnvoll, Teile der Planung an spezialisierte Einheiten
und Lieferanten auszulagern.

Nicht alle Advanced Solutions miissen direkt bei Inbe-
triebnahme der Anlage verfiigbar sein, wie zum Beispiel
MPC. Wihrend der Anlagenplanung lisst sich jedoch die
Grundlage dafiir schaffen, das heiit Instrumentierung,
Schnittstellen und Infrastruktur wie Betriebsdateninfor-
mationssysteme zur Aufzeichnung der Prozesswerte wer-
den bereits vorgesehen. Es macht ebenfalls Sinn, einen
Zeitplan fiir die spatere Implementierung der Advanced
Solution zu erstellen und Ressourcen zu allokieren.

Von Herstellerseite ldsst sich das Engineering beispiels-
weise durch PLS-Engineering-Templates unterstiitzen, die
fiir einzelne Apparate vereinheitlichte Vorlagen (Templates)
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bereitstellen, um die Signalflusspldne zu erstellen [12]. Ein
Messstellentyp im Prozessleitsystem umfasst dabei alle zur
Automatisierung einer Teilanlage erforderlichen Funktio-
nen, unter anderem Funktionspldne (Control Function
Charts), Schrittketten (Sequential Function Charts) und
Bedienbilder. Das Engineering von Advanced Solutions
vereinfacht sich durch die Instanziierung und Parametrie-
rung der Templates. Bild 3 stellt dies beispielhaft fiir einen
Reaktor mit mehreren Advanced Solutions dar.

3. FAZIT

Advanced Solutions leisten einen Beitrag zu Operational
Excellence und vereinfachen komplexe Aufgaben im Rah-
men des Anlagenbetriebs und der Instandhaltung. Mehre-
re Hiirden erschweren jedoch eine schnelle Ausschpfung
vorhandener wirtschaftlicher Potenziale. Die Frage der
Plattformwahl stellt sich nicht nur im Rahmen eines ein-
zelnen Betriebs oder Projektes, sondern beinhaltet auch
ibergreifende Aspekte, die strategisch entschieden werden
miissen. Definierte Kriterien zur Auswahl von Advanced
Solutions fiir Neuanlagen und fiir bereits laufende Anlagen
erleichtern die Entscheidungsprozesse in den jeweiligen
Anwenderfirmen. Hierdurch lédsst sich die Nutzung dieser
innovativen, wertschopfenden Technologien férdern und
eine Orientierung fiir Betriebe, Facheinheiten, Lieferanten,
Hersteller, Engineering geben. Die Akzeptanz von Advan-
ced Solutions ist somit nicht nur eine Plattformfrage, son-
dern das Ergebnis des Engagements aller Beteiligten.
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