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NAMUR-Hauptsitzung

„Prozessführung mehr als Leittechnik“ lautete das Motto der 

diesjährigen NAMUR-Hauptsitzung am 6. und 7. November 

in Lahnstein. Um die Betriebe in der heutigen Prozessindus-

trie effizient und wirtschaftlich führen zu können, bedarf es 

Methoden und Werkzeuge, die über die traditionelle Leit-

technik hinaus gehen.  

Dr. Norbert Kuschnerus von der Bayer Technology Services 

GmbH begrüßte als Vorstandsvorsitzender die zahlreich 

angereisten Gäste, deren Zahl auch in diesem Jahr an die 

Kapazitätsgrenzen des Tagungshotels stieß. Zunächst nahm 

Dr. Kuschnerus die Verleihung der goldenen Ehrennadeln 

vor: an Herrn Dr. Ludwig Schüler unter anderem für seine 

Tätigkeit als Koordinator des NAMUR-Arbeitsfeldes 4 „Quer-

schnittsthemen“ und an Thomas Hauff (BASF) als Obmann 

des AK 2.11 „Industrielle IT/Leittechnik“, der zuletzt die NE 121 

erarbeitete. 

Herr Schuster (Sanofi-Aventis) stellte den diesjährigen 

Sponsor kurz vor: Honeywell Process Solutions, ein seit 1886 

bestehendes global agierendes amerikanisches Unterneh-

men. Der Geschäftszweig Automation and Control Solutions 

(ACS), zu dem die Process Solutions gehören, hat einen 

Anteil von 35,2% des Umsatzes. Herr Schuster hob hervor, 

dass die im Jahr 2002 eingeleitete Ausrichtung des Honey-

well Prozessleitsystems zum Process Knowledge System 

(PKS) der Bedeutung weiterführender Applikationen zur 

betrieblichen Wertschöpfung in einer durchgängigen Infra-

struktur Rechnung trägt.

Da Jack Bolick [1] kurzfristig nicht die Reise nach Europa 

antreten konnte, wurde der Einführungsvortrag von Jason 

Urso, dem Chief Technology Officer der Honeywell Process 

Solutions, gehalten. Als Kernaufgabe sieht Herr Urso die Not-

wendigkeit, die Daten- und Informationsflut zu bewältigen 

und diese intelligent zu verarbeiten, indem diese Daten zum 

Wissensaufbau für einen effizienteren und zuverlässigeren 

Anlagenbetrieb genutzt werden.

Urso nannte sechs aktuelle Technologietrends, die die 

nahe Zukunft verändern werden:

• Ubiquitäre Sensoren

• Wireless als Enablertechnologie

• Konvertierung von Daten zu Wissen

• Zusammenwachsen von IT und Prozessleittechnik

• Egalisierung der Ebenen der Automatisierungspyramide

• Entwicklungen über die Grenzen der Anlagen hinaus

 Im Folgenden sollen zwei Punkte genauer erläutert wer-

den: die Konvertierung von Daten zu Wissen und die Egali-

sierung der Ebenen der Automatisierungspyramide. Auf-

grund der zunehmend fehlenden Verfügbarkeit von qualifi-

ziertem Personal, insbesondere auch Wartungspersonal, ist 

es notwendig, effizienter mit dieser Ressource umzugehen, 

beispielsweise indem Wartungsspezialisten zentral für glo-

bale Standorte zur Verfügung stehen und alle wichtigen 

Daten als Informationen erhalten sowie über einen Fernzu-

griff  Wartungsarbeiten durchführen können. Darüber hin-

aus zeigte Urso unter dem Begriff „early event detection“ die 

Möglichkeit, aufgrund von Modellen (z. B. statistischen) eine 

Verbesserung der Erkennung von bestimmten Ereignissen 

zu erreichen.

Urso erläuterte das Zusammenfallen der bisherigen Ebe-

nen 2–4 der Automatisierungspyramide auf eine Ebene (Bild 

2 a und b).

Urso zieht damit Manufacturing Execution Systems (MES) 

in die Ebene der Automatisierungstechnik hinein, da er der 

Ansicht ist, dass diese Aufgaben zunehmend auch Teil der 

Prozessleittechnik sind. Abschließend fasste Urso seine Vision 

zusammen: “Process Knowledge Systems give the right data 

to the right person to support the right decision.” Er visuali-

sierte diese Idee mit dem X, welches an seinen Enden aus 

dem technischen Prozess, dem Geschäft (Business), den 

Assets und den Menschen besteht. 
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Bild 1: Eröffnungsrede von Herrn Jason Urso (Honeywell).
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Der anschließende Vortrag von PD Dr. Karsten-Ulrich Klatt 

(BTS) über Trainingssimulatoren (OTS) (siehe Heft 1/2 2009) 

klassifizierte die verschiedenen OTS-Ansätze in hervorragen-

der Weise. Als Motivation für den Einsatz von Trainingssimu-

latoren nannte er 

• Sehr effiziente und realistische Bedienerschulung

• Schnelle Inbetriebnahme von Neuanlagen 

„auf Knopfdruck“

• Prozessoptimierung für bestehende Anlagen sowie

• Nachhaltige Bedienerschulung.

Aus seiner Sicht verändert sich die Rolle des Anlagenfah-

rers durch den veränderten Automatisierungsgrad zum 

Anlagenüberwacher: die Fehler werden seltener aber 

schwerwiegender und das fehlende Training an manuell 

betriebenen Anlagen führt zum Verlernen des Anfahrens 

sowie einer mangelnden Erfahrung mit komplexen, selten 

auftretenden Störungen; hier können OTS Abhilfe schaffen.

Abschließend stellte Klatt die Herausforderungen und 

Perspektiven zusammen:

• Reduktion der OTS-Herstellkosten notwendig

• Berücksichtigung der Wartungskosten auch für OTS 

sowie

• Know How Schutz.

In den Workshops wurden die vielfältigen Arbeiten der 

NAMUR-Arbeitskreise in 28 Workshopbeiträgen vorgestellt 

und dem Sponsor Honeywell die Möglichkeit gegeben, mit 

vier Schwerpunktthemen die verschiedenen Aspekte der 

innovativen Prozessführung eindrucksvoll zu erläutern. Im 

Folgenden sollen nur einige ausgewählte Workshopbeiträge 

vorgestellt werden. 

Die Suche nach einem neuen Modell der Automatisie-

rungstechnik hat insbesondere in der NAMUR Tradition. Dr. 

Kuschnerus fordert bereits seit mehreren Jahren ein den 

geänderten Entwicklungen angepasstes Modell.

Unter dem Titel „Strukturen in der Leittechnik – mehr als 

das Ebenenmodell“ stellte Prof. Epple (RWTH Aachen) die 

Arbeiten des AK 1.11 vor. Das Ebenenmodell der Automati-

sierungspyramide, in dem jede Ebene ihre eigenen Aufga-

ben, Anforderungen, Funktionalitäten, technischen Systeme 

und organisatorisch eigene Struktur besitzt, ist nicht mehr 

ausreichend, um aktuelle Funktionen zu beschreiben. Ein 

neues Modell sollte einfach und intuitiv verständlich sein, 

die fachliche Kommunikation vereinfachen sowie Verant-

wortlichkeiten klar regeln. Eine erweiterte Systeminfrastruk-

tur müsste die volle und optimale Nutzung der Leistungsfä-

higkeit des Systems ermöglichen, konzeptionell unabhängig 

von aktuellen Technologien sein und Konsequenzen von 

Änderungen abschätzbar machen. Als geeignete Ordnung 

wurde vom AK die Serviceorientierung identifiziert. Sie defi-

niert Dienste als Systemleistungen, die auf allen Ebenen 

verfügbar sind und über die Ebenen integrieren. Typische 

Dienste der Leittechnik sind demnach das klassische Mel-

den, Führungsdienste sowie Überwachungs- und Instand-

haltungsdienste. Eine solche Form der Systembeschreibung 

vereinfacht die Aufgabenbeschreibung, erlaubt die Kommu-

nikation mit Nicht-Fachleuten und trennt klar die Aufgaben-

bereiche von Hersteller und Anwender. Voraussetzung für 

eine solche Systembeschreibung ist die Definition von Diens-

ten beispielsweise in Form von PLT-Design Pattern. Aufbau-

end hierauf könnten Anwendungsschnittstellen vereinheit-

licht werden.

Herr Mayr, Linde AG, stellte im Workshop „Ablösung DIN 

19227 und ISO 3511 (Graphische Symbole und Kennbuch-

staben)“ die IEC 62424 und ihre Neuerungen gegenüber 

bisherigen Normen vor. Sie dient der optimalen Einbindung 

des P&ID in den Engineering Workflow. Die DIN 19227 und 

ISO 3511 werden durch die neue Norm abgelöst, fallen teil-

weise ganz weg oder werden in andere Normen überführt. 

Die IEC 62424 schafft insbesondere eine Vereinheitlichung 

zwischen deutschen und internationalen Normen, indem sie 

beispielsweise die Abkürzung A für Analyse aufgreift, welche 

bisher nur in der internationalen Norm, nicht aber in der DIN 

19227 enthalten war. An anderer Stelle legt sie Begriffe fest, 

bei denen vorher Spielraum bestand. Insbesondere für inter-

national agierende Unternehmen stellt dieser neue Standard 

eine Erleichterung der unternehmensweit einheitlichen Pro-

zessbeschreibung dar.

In dem Workshop „Beispielhafte Durchführung der ersten 

Phasen eines MES-Projekts“ stellten Erwin Kruschitz (anapur 

AG) und Andreas von Eichhain das NAMUR-Arbeitsblatt 128 

vor, welches in Kürze veröffentlicht werden soll. Anhand 

eines Beispiels der Getränkeproduktion wurden Planungs-

methoden für die nach NA 110 ersten Phasen des Lebenszy-

klusses eines MES vorgestellt, die insbesondere die interdis-
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Bild 2a und b: Bisherige Automatisierungspyramide (a) und die vereinheitlichte Automatisierungspyramide (b). (Bilder: Honeywell)
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ziplinäre Kommunikation zwischen den am Projekt beteilig-

ten Gruppen verbessern sollen. Für die Abgrenzung des 

Umfangs eines MES-Projekts und die Modellierung eines 

MES können verschiedene Betrachtungsperspektiven einge-

nommen werden. Aus Sicht des Geschäfts-, Logistik- und 

Produktionsprozesses eignen sich das SCOR-Modell, die 

Business Process Modelling Notation und die Formalisierte 

Prozessbeschreibung für die Abgrenzung des Projektum-

fangs. Eine funktionale Beschreibung des MES kann auf Basis 

der ISA 95 erfolgen. Zukünftige Themen des Arbeitskreises 

sind unter anderem die Ausbildung von MES-Spezialisten 

und die MES-Schnittstellenproblematik.

In dem Workshop „Überarbeitung NE91 Plant Asset 

Management“ stellte Herr Dr. Gote, BASF, die Fortschreibung 

und Aktualisierung der NAMUR-Empfehlung NE 91 zum 

NAMUR-Arbeitsblatt NA 129 vor. Das Arbeitsblatt wurde in 

Zusammenarbeit zwischen dem GMA-Fachausschuss 6.23 

und dem NAMUR-Arbeitskreis 4.13 erstellt und beschäftigt 

sich unter anderem mit der Definition von Plant Asset Manage-

ment, seinen Funktionen und Schnittstellen. Durch die Veröf-

fentlichung einer Definition im Internet soll ein gleiches 

 Verständnis des Begriffs Plant Asset Management erreicht 

werden.

Dr. Kuschnerus leitete den zweiten Tag der Veranstaltung 

mit der Verleihung des NAMUR-Awards ein. Der Award wurde 

bereits zum vierten Mal vergeben. Den Award für die beste 

Diplomarbeit erhielt Frau Anna Völker für ihre Arbeit „Optimi-

zation-based Safety Analysis of an Industrial-scale Evapora-

tion System“, die sie an der Universität Dortmund bei Herrn 

Prof. Engell absolvierte. Frau Völker hat in ihrer Arbeit opti-

mierungsbasierte Verfahren entwickelt, mit denen auch für 

komplexe verfahrenstechnische Prozesse Steuerungsalgo-

rithmen validiert und einer Sicherheitsanalyse unterzogen 

werden können. Diese Verfahren hat sie anschließend erfolg-

reich auf ein industrielles Fallbeispiel angewendet. Den Preis 

für die beste Promotion erhielt Herr Dr. Daniel Großmann für 

die Arbeit „Offene Integrationsplattform für das Feldgeräte-

Management“, die von Herrn Prof. Klaus Bender betreut 

wurde. Herr Großmann wurde bereits für seine Vorarbeiten 

mit dem atp Award 2007 ausgezeichnet. Kuschnerus lobte in 

seiner Laudatio die Qualität der Arbeiten und rief die anwe-

senden Hochschullehrer zur verstärkten Einreichung im 

nächsten Jahr auf. Zielsetzung des NAMUR-Awards ist es, so 

Kuschnerus, junge Leute für das spannende und vielseitige 

Gebiet der Automatisierungstechnik und die Prozessleit-

technik zu gewinnen.

Gerhard Rehn (BTS) moderierte die Vormittagssitzung an, 

indem er den Rahmen über die Vorträge zur Verbesserung 

des Engineering über die NE 121, den Erfahrungsbericht 

zum Einsatz von FF in China und zur Kommunikation in der 

Automatisierungstechnik spannte.

Prof. Alexander Fay erläuterte in seinem Vortrag „Wie kann 

man den Engineering-Prozess systematisch verbessern?“ die 

Ergebnisse des GMA-FA 6.12 „Durchgängiges Engineering“ 

(siehe auch Beitrag in Heft 1/2 2009).

Dr. Hauff erläuterte in seinem Vortrag „Qualitätssicherung 

leittechnischer Systeme“ die NE 121 als methodischen Weg, 

um Beschaffung und Betrieb industrieller Leittechnik im 

Hinblick auf langfristige Kosten zu optimieren (siehe auch 

Beitrag in Heft 1/2 2009).

Der Erfahrungsbericht von Herrn Heinrich Schmedding 

(BMS)  „10 000 Feldgeräte am Bus – ein Erfahrungsbericht aus 

China“ zeigte auf anschauliche Weise die praktischen Schwie-

rigkeiten bei der Einführung von FF in einem neuen interna-

tionalen Werk. Die Erfahrungen werden im Folgenden kurz 

zusammengestellt:

• Erfahrungen bei der Planung und Inbetriebnahme

– Planung wird von Engineering Tool nur unzureichend 

unterstützt (Kunstgriff über virtuelle Geräte) 

– Unübersichtliche Darstellung der Feldgeräte in PAM

– Radar Hüllkurven/Positioner Diagnose-Kurven in PAM 

nicht darstellbar (Tokenizer)

– Fehlende Integration der Busdiagnose in PAM und PLS

– Bedeutung der Parameter schlecht dokumentiert

– Microcycle Messungen der Segmente im erwarteten 

Bereich

– Schnellere Kommunikation erforderlich (jetzt nur 

6–8 Geräte pro Segment)

• Erfahrungen im Betrieb

– Insgesamt ist die Installation robust und EMV-fest, die 

Geräte arbeiten sehr zuverlässig

– Hohe Performance der Datenübertragung (FF Faktor 3 

schneller als HART)

– In den Feldgeräten verschiedener Hersteller wurden 

noch Firmware Bugs gefunden

– Diagnosemeldungen der Feldgeräte überwiegend 

nicht verwertbar (Anzahl, Texte nach NE 107)

– Modulalarme nicht immer nachvollziehbar, verschwin-

den teilweise nur durch recommissioning

– Schulung der Mitarbeiter wichtig (Instandhalter bei 

Montage/Loopchecks beteiligen)

– Für erfolgreichen Betrieb von FF Installationen ist eine 

„kritische Masse“ zu überschreiten (Hoher Betreu-

ungsaufwand, Kenntnisstand der Mitarbeiter). 

Als Ergebnis hält Schmedding fest, dass FF funktioniert, 

aber ein extremes Know How und Engagement des Anwen-

ders erfordert. Deshalb ist es aus seiner Sicht nur sinnvoll FF 

einzusetzen, wenn ausreichend viele FF-Geräte eingesetzt 

werden können. Die Installationskosten sind nach Schmed-

ding geringfügig höher, die Planung ist vergleichbar und die 

Inbetriebnahme einfacher.

Zwei Buskabel für ca. 12 Geräte,  
2x2 Adern, teurer, einfachere  
Montage, schnellerer  Loopcheck 

Ein Stammkabel für ca. 12  
Geräte, 24 Adern, billiger  – 
anfälliger für Montagefehler  – 
aufwändiger im  Loopcheck 

Datenübertragung schneller Kurvendarstellung im PAM heute  
schon möglich 

Powerhub und Busdiagnose Rangierung im Schaltraum 

Hardware - Engineering einfacher weniger Geräteparameter zu  
handeln 

H1 - Karten Analog I/O Karten 

Bus - Verteiler kleiner Verteilerkasten billiger 
FF Feldgerät teurer HART Feldgerät billiger 

Fieldbus Konventionell 

Bild 3: Vergleich Installations- und Inbetriebnahmeaufwand. 

(Bild: Bayer MaterialScience AG)
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Der Vortrag von Martin Schwibach „Kommunikationstech-

nik in der Prozessautomatisierungstechnik - mehr als nur ein 

Feldbus“ gab einen kurzen historischen Abriss über die Ent-

wicklung der Kommunikationstechnik und den Feldbuskrieg 

sowie die neuen Chancen mit Ethernet-basierten Systemen. 

Kommunikationstechnik ist Enablertechnologie und am 

besten, wenn man sie gar nicht merkt, sondern sie einfach 

funktioniert. Schwibach fordert, damit sich moderne Kom-

munikationstechnologien in der Prozessautomatisierung 

etablieren, müssen Hersteller und Lieferanten einheitliche, 

konsistente und überprüfbare Standards und Kriterien defi-

nieren:

• wie Hersteller und Lieferanten Investitionsschutz 

 garantieren (Migrationskonzept, Interoperabilität, 

 Lifecycle Management)

• wie Hersteller und Lieferanten die Verfügbarkeit 

 garantieren wollen, und zwar deutlich besser als 99 %

• welche Rahmenbedingungen für den zuverlässigen 

 Einsatz vorausgesetzt werden und 

• welche Kenngrößen Qualität und Verfügbarkeit der 

 Kommunikation beschreiben

Schwibach fordert, dass Variantenvielfalt und Wettbewerb 

nicht zu Lasten der Funktion gehen darf (siehe auch Beitrag 

in Heft 1/2 2009).

In seiner Abschlussrede bedankte sich Dr. Kuschnerus 

zunächst beim Tagungshotel in Lahnstein für 30 erfolgreiche 

Hauptsitzungen und nahm zugleich Abschied von Lahn-

stein. Im nächsten Jahr wird die Hauptsitzung am 5. und 

6.11. in Bad Neuenahr im Tagungszentrum des Dorint Hotels 

stattfinden, um weiter die Möglichkeit zum qualitativen und 

quantitativen Wachsen zu haben. 

Anschließend begrüßte Dr. Kuschnerus Herrn Dr. Kegel, 

Pepperl+Fuchs, als Sponsor der Hauptsitzung 2009 unter 

dem Motto: Kommunikation für die Automatisierungs-

technik.
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