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INTRO

VORWORT

Liebe Leserinnen und Leser,

,Automatisiertes Engineering” ist das Thema, das sich durch
diese Ausgabe unserer IU zieht. Was kénnen wir uns darunter vor-
stellen — und was bringt es?

Nun ja, kurz gesagt: Wenn ich etwas automatisiere, lduft es
selbstdndig, in gleicher Qualitdt wiederholbar und vielleicht sogar
ohne Zutun von Ingenieuren.

zenon bietet [hnen viele Wege, [hr Engineering zunehmend zu
automatisieren. Zum Beispiel mithilfe von Wizards. Gefiihrt durch
eine Oberflache wird Ihr Projekt, oder Teile davon, automatisch
erzeugt. Das ist vor allem dann niitzlich, wenn Sie wiederkehren-
de Aufgaben haben oder immer die gleichen Vorlagen verwenden
wollen.

Oder Sie lassen sich Thr Projekt iiber externe Applikationen wie
z. B. Planungssysteme zur Gdnze automatisch generieren. Eine
Forderung, die auch in den ,Umsetzungsempfehlungen fiir das
Zukunftsprojekt Industrie 4.0” von Forschungsunion und acatech
verankert wurde. Was in diesem Dokument noch als Zukunfts-
szenario beschrieben wird, ist in zenon schon heute verfiigbar.

Automatisch, direkt aus der Planung, Variablen, Bilder und
Logiken erzeugen, spart Zeit und erhoht gleichzeitig die Qualitat.
Einmal zentral richtig konfiguriert, arbeitet das System immer
mit der gleichen Datenquelle. Wiederverwendbare Projektteile
werden nur noch einmal gepriift und konnen dann vielfach ver-
wendet werden.

Lassen Sie sich inspirieren von der Bandbreite an Maoglich-
keiten, die zenon fiir automatisiertes Engineering bereithélt.
Ich wiinsche Thnen eine spannende Lektiire und hoffe, dass Sie
dadurch angeregt werden, diese tolle ,Funktionalitdt” auch einmal
selbst auszuprobieren.

THOMAS PUNZENBERGER, CEO
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AUFBRUCH.

AUTOMATISIERTES ENGINEERING
ALS WEG ZUR SMART FACTORY?

Es konnte so einfach sein: Wer eine Produktionshalle
bestiicken will, bestellt beim Maschinenbauer aus dem
Katalog. Wer besondere Anspriiche hat, Idsst sich

vom Sondermaschinenbauer ein Unikat herstellen.
Konnte — denn mittlerweile sind Produktionsanlagen
genau so vielfdltig und individuell wie Automodelle. Die
Megatrends , Individualisierung” und , Konnektivitcit”
wirken sich bereits grofsficichig aus. Das Industrial
Internet of Things und der Ruf nach Losgréfse 1
verlangen Anlagen nach Maf3 in der Smart Factory.
Individualisierte Anlagen und manuelles Engineering —
wie passt das zusammen? Gar nicht.
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Ob selbstfahrende Fahrzeuge, automatische Reaktio-
nen in der Kommunikation oder kleine Annehmlichkeiten
im Alltag, wie Smartphones, die zu Hause automatisch ein
anderes Profil nutzen als im Biiro —, der Trend zur Automa-
tisierung ist nicht zu tbersehen. Wir lieben Sie doch alle,
diese Konfiguratoren, mit denen wir unsere Computer indi-
viduell zusammenstellen, unsere Autos nach Wunsch mo-
dellieren oder unser Miisli mischen.

Als Konsumenten haben wir Losgrofse 1 fiir uns ent-
deckt. Das ist ,meines” heif3st nicht mehr nur: ,Das gehort
mir!”, es heil3t auch: ,Das ist nur fiir mich gemacht.” Doch
was l6sen wir mit ein paar Mausklicks im Konfigurator ei-
gentlich alles aus? Der Hersteller unseres individualisierten
Produkts muss in der Lage sein, es zu einem vertretbaren
Preis so individuell zu erzeugen. Anlagenbauer, Maschi-
nenbauer und Integratoren miissen es dem Hersteller er-
moglichen, Produkte in kleinen Mengen zu produzieren.
Und irgendwer muss dann fiir jede individualisierte Ma-
schine und jede einzigartige Anlage die Visualisierung und
Steuerung erstellen. Klingt nach ziemlich viel Aufwand. Ist
es auch, wenn es manuell erledigt wird.

VOM GROSSEN GANZEN ZUM

FLEXIBLEN GANZEN

Alles aus einer Hand, von der ersten bis zur letzten Maschi-
ne, von SPS iiber Treiber bis Visualisierung, von Planung bis
Wartung - der aktuelle Mainstream hat unbestreitbar Vor-
teile. Die Planung ist einfacher und die Kosten sind schnel-
ler kalkulierbar. Es gibt nur einen Ansprechpartner und
einen Servicepartner fiir die gesamte Anlage. Allerdings
geht das auf Kosten der Flexibilitdt. Warum nicht Medika-
mentenverpackungen herstellen, die an unterschiedliche
Patienten und Medikamente angepasst sind? Warum nicht
als Lohnabfiiller viele unterschiedliche Getrdnke iiber die
gleiche Anlage fiir unterschiedliche Auftraggeber abfiillen?
Und wenn wir schon dabei sind, warum nicht Prozesse mit
der Betriebssteuerung verbinden, Produktion mit Vertrieb,
Maschinen mit Office? Hersteller mit Lieferant, Maschine
mit Maschine? All das ist machbar, wenn alle Systeme ver-
standlich miteinander kommunizieren kénnen.
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Das verlangt aber, in Anlagenabschnitten und -modu-
len zu denken statt in einer kompletten Anlage, geschlosse-
ne Systeme aufbrechen und standardisierte Schnittstellen
zulassen. Das gilt fiir Hardware ebenso wie fir Software,
also z. B. HMI und SCADA. Der Lohn: Schnelle Reaktions-
zeiten und neue Marktchancen, mehr Unabhéngigkeit vom
Systemausriister und geringere Kosten fiir kurzfristige
Umristungen.

Doch wie soll die nétige Flexibilisierung erreicht wer-
den? Der modulare Aufbau von Anlagen und der ebenfalls
modulare Aufbau der Maschinen darin schafft eine Vielfalt
von Moglichkeiten. Diese unzahligen individuell konfigu-
rierten Maschinen und die modular aufgebauten Anlagen
miissen auch gesteuert und visualisiert werden.

Fir die Maschinenbauer ist klar: Das funktioniert nur
mit ausreichender Automatisierung. Bei der Konfiguration
und Produktion der Maschinen, bei der Erstellung der SPS-
Programme und sogar beim Engineering der Visualisierung.
Also: automatisiert oder gar nicht.

AUSBRUCH AUS ENGEN GRENZEN
Automatisiertes Engineering verlangt als ersten Schritt
den Bruch mit liebgewonnenen Gewohnheiten und mit
der scheinbar sicheren Herrschaft tiber das eigene Tool. Es
braucht vor allem viel mehr Offenheit als bisher. Denn ,au-
tomatisiert” bedeutet immer auch: Von auf3en iiber Schnitt-
stellen einwirken.

Maschinen, Steuerungen und Software, die automati-
siert arbeiten sollen, miissen eine standardisierte Anbin-
dung nach auf3en unterstiitzten. Alle Beteiligten miissen
einander kennen, miissen wissen, wer was bereitstellt, und
in der Lage sein, Daten und Informationen auszutauschen.
Nicht ein einzelner Teilnehmer ist Gewinner, sondern alle
Beteiligten ziehen Nutzen und lassen andere profitieren.

Vor allem der gemeinsame Zugriff auf Daten bietet ein
hohes Potenzial an Einsparung und Automatisierung. Zum
Beispiel konnen Variablenlisten fiir die Visualisierung di-
rekt aus der Steuerung kommen, die Grafik dazu aus dem
CAD-Programm und Elektropldne aus der entsprechenden
Software.

Allerdings: Ein einheitlicher Standard fiir offene Kom-
munikation ist noch nicht in Sicht — und wird auch nur
schwer zu finden sein. Denn die beteiligten Komponenten
stellen sehr unterschiedliche Anspriiche. Wenn automati-
sierte Produktion mit ERP kommuniziert, Office und Ban-
king mitmischen, Geodaten gefragt sind und vieles mehr -
dann treffen auch viele bestehende Standards aufeinander.
Im Bereich Maschinen- und Anlagenbau forschen bereits
viele Unternehmen an Moglichkeiten der sicheren Vernet-
zung und des automatischen Daten- und Informationsaus-
tauschs. Unter den vielféltigen Ansédtzen wollen wir zwei
ndher betrachten: DIMA und das Diabolo-Konzept.
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DIMA - MODULARE ANLAGEN FUR EINE
INDIVIDUALISIERBARE PRODUKTION

Am Anfang stand die Frage: Wie sollen Unternehmen, de-
ren Anlagen komplex zusammengestellt sind und die de-
taillierte Checks bestehen miissen, ihren Betrieb flexibler
gestalten und fit machen fiir neue Anforderungen? Das Au-
tomatisierungsunternehmen WAGO hat darauf reagiert und
gemeinsam mit Partnern aus Forschung und Wirtschaft
ein Konzept fiir modulare Anlagen entwickelt: DIMA. Das
Kiirzel steht fiir ,Dezentrale Intelligenz fiir Modulare An-
lagen”. Ausgangspunkt fiir das Konzept ist die NAMUR-
Empfehlung NE 148.

Ein erster Prototyp existiert bereits und fand auf der
Fachmesse SPS IPC Drives 2015 in Deutschland viele In-
teressenten. Auch COPA-DATA beteiligt sich mit zenon,
Know-how, Manpower und Finanzierung an DIMA.

Die Grundidee ist ein modularer Ansatz: Anlagen wer-
den aus einzelnen fix und fertig konfigurierten Modulen
zusammengesetzt, die ganz einfach per Ethernet verbun-
den werden. Ein eigenes Tool erstellt fiir jedes Modul eine
MTP-Konfigurationsdatei, die tiber eine Schnittstelle ins
SCADA-System importiert wird. Ein Modul kann ein ein-
zelnes Gerat sein, aber auch eine Teilanlage oder eine An-
lagengruppe. Die Kommunikation zwischen der Leitebene
und den Modulen erfolgt dabei iiber eine herstellerneutrale
Semantik. Wer das Protokoll unterstiitzt, kann sich also
einfach einklinken.

DIMA verkiirzt die Konzeptionsphase und beschleunigt
den Anlagenbau, was zu schnellerer Inbetriebnahme fiihrt.

VON DER PYRAMIDE ZUM DIABOLO

Einen anderen Weg beschreiten das Practical Robotics Ins-
titute Austria (PRIA) und COPA-DATA in ihrem gemeinsa-
men Projekt ,BatMAS”. Auf der Suche nach einem Weg, das
Engineering smarter zu machen, werden die Rollen neu ver-
teilt und die altbekannte Automatisierungspyramide zum

Diabolo umgebaut: Die Konfiguration beginnt hier nicht bei
der SPS, sondern mit dem Modell, das sich an verbindlichen
Standards, wie ISA 95, orientiert. Als zentrales Manage-
menttool verbindet es ERP und Prozess.

Um die Informationen einer Maschine, eines Sensors
oder einer Anlage zu nutzen, muss man damit nicht mehr
jedes Mal aufs Neue eine Variable verkniipfen. Das Mo-
dell kennt sie und ihre Bedeutung und stellt bei Bedarf
die Verbindung her. Informationen werden vielfach ver-
wendet und Wizards arbeiten dann nicht mehr stur nach
Programm, sondern verhalten sich abhdngig vom Modell.
Um zum Beispiel ein Wasserfalldiagramm zu erstellen, ge-
niligt es, dem Modell mitzuteilen, fiir welches Anlagenteil
das Wasserfalldiagramm gezeichnet werden soll. Der Rest
passiert automatisch. Ein derartiges Modell ist auch in der
Lage, Daten aus unterschiedlichen Quellen mit unterschied-
lichem Aufbau per Mapping zu verkniipfen.

VOM BAUKASTENSYSTEM ZUR
DEZENTRALEN INTELLIGENZ

Natiirlich gibt es auch jetzt bereits flexible Visualisierun-
gen, die unterschiedliche Kundenwiinsche in einer Oberfla-
che umsetzen. Gangige Praxis dafiir war bislang: Ein sehr,
sehr grofRes Projekt umfasst alle moglichen Konfiguratio-
nen und Optionen. Je nach Auftrag werden Module ein-
oder ausgeblendet. Das fiihrt allerdings zu Problemen bei
der Wartbarkeit und der Optik der Oberflache.

Modularer Aufbau von Anlagen erhoht den Varianten-
reichtum einer Visualisierung deutlich. Riesige SCADA-
Projekte, die jede Variante abbilden, sind keine sinnvolle
Moglichkeit mehr. Aber auch die personalintensive manu-
elle Erstellung einzelner, individualisierter Oberflichen ist
keine Alternative fiir Maschinenbauer und Integratoren.
Sie wiirde zu viel Zeit und Manpower verlangen und in je-
dem Fall viel zu teuer werden. Also muss die Méglichkeit
geschaffen werden, auch die Visualisierung von Maschinen
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und Anlagen automatisiert zu erstellen. SCADA-Projekte
werden damit zu grof3en Teilen von Wizards zusammen-
gestellt und manuell nur noch in kleinen Teilen individu-
alisiert. Wie kann das funktionieren? Am besten mit klar
strukturierten Modulen, {tbersichtlich versioniert und
dezentral.

Baukastensysteme, die einzelne Bibliotheken und Bau-
steine bereitstellen, um daraus grof3ere Systeme zu erstel-
len, kennen wir aus vielféltigen Szenarien. Moderne Ma-
schinen werden so gebaut, SPS-Programme kreiert und
auch fiir die Visualisierung stehen schon Module bereit.
zenon z. B. enthdlt seit vielen Versionen Wizards, die au-
tomatisiert Basisprojekte erstellen oder Dokumentationen
und Konfigurationsarbeit itbernehmen.

Wer beginnt, Visualisierungsprojekte automatisiert zu
erstellen, muss die Anforderungen der Anwender im Auge
behalten. Branchen wie Chemie, Pharma oder Food & Be-
verage miissen jede Anderung dokumentieren oder sogar
von einer Behorde bestdtigen lassen. Fiir automatisiertes
Engineering heift das, dass jede Anderung nachvollzieh-
bar dokumentiert werden muss. Aber auch, dass sich eine
Anderung in einem Modul nicht unkontrolliert auf andere
Module auswirken darf.

Automatisiertes Engineering bedeutet auch, dass viele
Komponenten kontrolliert interagieren miissen — von Me-
chanik und Elektrik tiber Visualisierung bis zu intra- und
intermaschineller Kommunikation. Es braucht Standards
und Kooperation; menschliche Eingriffe und automatisch
ablaufende Prozesse miissen gekonnt verkniipft werden.

Video:

Erleben Sie den Nutzen von
automatisiertem Engineering mit zenon
Scan & Play!

COPADATA

-,'
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v

http://kaywa.me/YOGOF

AUTOMATISIERTES ENGINEERING?
LAUFT!

Automatisiertes Engineering ist keine Zukunftsmusik, trotz
noch fehlender allgemeiner Standards und unzureichender
Unterstiitzung der Big Player. Denn es geht eben nicht da-
rum, alles von Anfang bis Ende automatisch ablaufen zu
lassen. So wie individualisierte Anlagen aus einzelnen Mo-
dulen bestehen, kann auch die Visualisierung aus Modulen
kombiniert werden.

Bereits jetzt lassen sich viele Visualisierungsprojekte in
Teilbereichen automatisiert erstellen. Das beginnt mit ei-
nem Konfigurator, der Parameter fiir neue Visualisierungs-
projekte erhdlt und dann automatisiert ein Projekt mit pas-
senden Variablen und Alarmkonfigurationen erstellt, und
reicht bis zum Wizard, der auf Basis eines iibergebenen Ma-
schinentyps das passende Projekt auswirft.

Das Zusammenspiel einzelner Module wird immer en-
ger und komplexer werden. Die zwischendurch nétigen
menschlichen Eingriffe werden sich weiter reduzieren. Au-
tomatisiertes Engineering reicht inzwischen auch bis in den
nachgelagerten Bereich der Wartung. Die direkte Kommu-
nikation zwischen zum Beispiel SAP und zenon ist schon
jetzt moglich. Warum sollen nicht schon bald Auftrage vom
Kundengesprach direkt ins ERP wandern und automatisiert
iiber das Planungssystem ein zenon Projekt erstellen?

AUFBRUCH

Die Art und Weise, wie wir produzieren, Prozesse optimie-
ren und Daten zusammenfiihren, verdndert sich. Unter-
schiedliche Wege bieten sich an und werden erprobt. Das
Schliisselwort bei allen heifdt ,Automatisierung”. Vor al-
lem automatisiertes Engineering wird mitentscheiden, wie
schnell und gut die Ideen fiir die Industrie 4.0 und das IoT
umgesetzt werden.
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GASTBEITRAG

AUTOMATISIERTES ENGINEERING:

SYSTEMS ENGINEERING
FUR INDUSTRIE 4.0

WARUM AUTOMATISIERTES
ENGINEERING?

Nicht wenige bodenstdndige Mittelstandler fithlen sich
durch immer neue Slogans der IT-Branche genervt. Ist das
nicht der bekannte alte Wein in neuen Schlduchen? Mit
Verlaub sei doch einmal die (scheinbar) dumme Frage er-
laubt: Warum bendtigen wir iiberhaupt ,automatisiertes”
Engineering? Die Amerikaner bringen es mit ihrem Prag-
matismus wieder einmal auf den Punkt, wenn sie an ihren
ingenieurwissenschaftlichen Fakultdten schon seit Jahren
Studiengdnge fiir ,Automation Engineering” ankiindigen:
Die (amerikanische) Industrie steht unter wachsendem
Druck, neue Wege zur Kostenreduzierung und Effizienz-
steigerung zu finden. Dazu muss Automatisierung unter-
schiedliche Produktions- und Vertriebsschritte zeit- und
ressourcensparend verbinden. Wer das als Ingenieur leisten
will, braucht zusétzliche fachiibergreifende Skills: Hoch-
spezialisierung in einer klassischen ingenieurwissenschaft-
lichen Disziplin reicht nicht aus. Automationsingenieure
miissen Design, Integration, Programmieren, Simulieren,
Testen und Kontrollieren von unterschiedlichen Maschi-
nen und Prozessen beherrschen. Das erfordert den Umgang
mit komplexen Problemstellungen, kreatives Denken, Ge-
nauigkeit im Detail und die Fahigkeit zur Integration und
Kommunikation in einem vielseitigen Team. Am Ende
winken lukrative Jobs ,everywhere”. Denn welche Firma
kann heute ernsthaft auf diese Schnittstellen-Fahigkeiten
verzichten?

AUTOMATISIERTES ENGINEERING
ERFORDERT SYSTEMS ENGINEERING
Automatisiertes Engineering ist keineswegs neu, sondern
hat einen ldngeren Vorlauf in der Industriegeschichte. Be-
reits in den 1940er Jahren mussten komplexe ingenieur-
wissenschaftliche Aufgaben angegangen werden, in denen
unterschiedliche Technikfelder zu koordinieren waren.
Beispiele in den USA waren zundchst Militdrprojekte, dann
Raumfahrt (z. B. Apollo-Programm) und schlief3lich zivile
Projekte vom Briickenbau tiber Computer- und Roboterein-
satz in der Industrie bis zu Infrastrukturprojekten. Mecha-
tronik war ein weiterer wichtiger Entwicklungsschritt, in
dem aus Mechanical Engineering und Elektronik ein neues
Fachgebiet kreiert wurde. Allgemein entstehen komplexe
Aufgaben dann, wenn zur Problemlésung unterschiedliche
Fachgebiete verbunden werden miissen. Extrem wird diese
Herausforderung, wenn es nicht mehr nur um einen ein-
zelnen Herstellungsprozess, sondern den gesamten Produk-
tions- und Vertriebsablauf in einer Fabrik geht.

Man spricht dann auch von einem komplexen System,
in dem viele unterschiedliche Komponenten zusammen-
wirken. In den Naturwissenschaften werden komplexe
Systeme in unterschiedlichen Disziplinen erforscht. Natur-
wissenschaftliche Beispiele konnen die Ingenieurwissen-
schaften durchaus inspirieren: So arbeitet eine Zelle wie
eine komplexe biochemische Fabrik, in der unterschiedliche
Prozessabldufe sich selbst organisieren. Das Zentralner-
vensystem koordiniert unterschiedliche Prozessabldufe in
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einem Organismus wie komplexe Schaltpldne eines elek-
tronischen Systems. Aber auch ein 6kologisches System
besteht aus vielen unterschiedlichen Faktoren, die eine
komplexe Infrastruktur bilden. Okologische Systeme sind
resilient und robust, wenn sie nicht nachhaltig gestért wer-
den. In allen diesen Féllen der Naturwissenschaften lassen
sich komplexe Systeme durch mathematische Modelle und
Computersysteme simulieren, um Erklarungen und Progno-
sen abzuleiten.

In den Ingenieurwissenschaften biirgerte sich spates-
tens seit den 1990er Jahren die Bezeichnung Systems Engi-
neering ein. Seit den 1950er Jahren hatte bereits der geniale
amerikanische Ingenieur Jay Wright Forrester (u. a. Wegbe-
reiter des RAM-Speichers) eine mathematische und compu-
terbasierte Systemtheorie begriindet, mit der erstmals z. B.
Industrieprozesse und Infrastrukturen von Stadten model-
liert werden konnten. Forrester wurde in den 1970er Jahren
mit seinen ersten okologischen Modellen fiir den Club of
Rome bekannt.

In der Informatik entstanden erste Software Tools, um
komplexe ingenieurwissenschaftliche Projekte zu model-
lieren und zu simulieren. Erinnert sei an z. B. UML (Uni-
fied Modeling Language). Die Unified Modeling Language
(vereinheitlichte Modellierungssprache) ist eine grafische
Modellierungssprache zur Spezifikation, Konstruktion und
Dokumentation von Software-Teilen und anderen Syste-
men. Projektauftraggeber kénnen damit Anforderungen
an ein System priifen, die Business Analysten in UML fest-
gehalten haben. Softwareentwickler realisieren Arbeits-
abldufe, die Business Analysten in Zusammenarbeit mit

Fachvertretern in UML beschrieben haben. Systemingeni-
eure installieren und betreiben Softwaresysteme basierend
auf einem Installationsplan, der in UML modelliert wird.

Ein weiteres Beispiel war QFD (Quality Function De-
ployment), das Toyota bereits seit den 1980er Jahren fiir die
Konzeption, die Erstellung und den Verkauf von Produk-
ten und Dienstleistungen einsetzte, die der Kunde wirklich
winscht. QFD bezieht dabei alle Unternehmensbereiche in
die Qualitdtsverantwortung mit ein. 1990 wurde in den USA
das ,National Council on Systems Engineering” (NCOSE)
gegriindet, das 1995 zum , International Council on Systems
Engineering” (INCOSE) ausgeweitet wurde. Ein wichtiges
Anliegen waren gemeinsame Standards zur Ausbildung von
Systemingenieuren, die sich durch interdisziplindre Fahig-
keiten auszeichnen und einen ganzheitlichen (holistischen)
Ansatz bei der Problemldsung verfolgen sollten.

Wie lassen sich aber nicht nur einzelne Herstellungs-
prozesse, sondern komplexe Systeme automatisieren? Das
ist die heutige Herausforderung des Systems Engineering
bei der Automatisierung von Fabriken, Wohnungs- und
Infrastrukturen. In der Informatik spricht man von Cyber-
physical Systems. Ein Beispiel ist ein Flughafen, in dem un-
terschiedliche Doménen in einer Software zu koordinieren
sind: Da gibt es nicht nur die Doméne der Technik (z. B.
Flugzeuge), sondern auch die Doméne der Gepécklogistik
und schlieflich die Doméne der Passagiere. Jede dieser Do-
mdnen ist durch unterschiedliche Semantiken bestimmt.
Sie gilt es zu koordinieren und gemeinsame Standards
und Protokolle zu finden. An diesem Beispiel wird deut-
lich, was heute die Komplexitdtsbewdltigung vom Systems
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Engineering verlangt! Im Modell geht es nicht nur um technische und 6kono-
mische Parameter: In Cyberphysical Systems sind Menschen (z. B. Passagiere)
integriert.

AUTOMATISIERTES ENGINEERING UND DIE ZUKUNFT
VON INDUSTRIE 4.0

Das populdrste Anwendungsbeispiel eines Cyberphysical System ist heute In-
dustrie 4.0 (im Amerikanischen: Industrial Internet). Das Internet der Dinge,
in dem Objekte und Gerdte aller Art tiber Sensoren kommunizieren, wird nun
auf Produktions- und Maschinenteile tibertragen. Es geht also nicht nur um
Kommunikation von Mensch zu Mensch oder Mensch zu Maschine, sondern
Kommunikation von Maschine zu Maschine. Daher trifft hier automatisiertes
Engingeering auf Cognitive Systems Engineering. Wissenschaftlich behandelt
Cognitive Systems Engineering die Schnittstelle von Kognitionspsychologie und
Systems Engineering: Wie bewdltigen Menschen Komplexitdt und was ldsst sich
davon automatisieren, also an Maschinen und Software delegieren? Wo liegen
die Starken des Menschen? Es geht also um die Automatisierung der Mensch-
Maschine Schnittstelle (HMI).

Industrie 4.0 ist aber keine Heilslehre, die tiber Nacht iiberall in der deut-
schen Industrie den Schalter auf Vollautomatisierung umlegt. Vielmehr wird es
um unterschiedliche Grade der Automatisierung gehen, die in jedem Unterneh-
men unterschiedlich angebracht sind. Zum automatisierten Engineering gehort
daher Requirements Engineering: Von einem Ingenieur missen zundchst die
tatsdchlichen Anforderungen und Bediirfnisse in den komplexen Abldufen ei-
nes Unternehmens erkannt und definiert werden. Das ist ein Prozess, der unter
Umstédnden viele Monate dauert: In der Regel miissen Experten des automati-
sierten Engineering von auf’en hinzugenommen werden, die tiber einen ldnge-
ren Zeitraum mit den Mitarbeitern eines Betriebs zusammenarbeiten, um die
Schwachstellen und Méglichkeiten der Verbesserung durch Automatisierung zu
erkennen.

Das dazugehorige Geschéftsmodell heift ,Buy and Build”: Als industrieller
Mittelstdndler holt man sich eine auf Automatisierungsfragen und Software
spezialisierte Firma in den Betrieb, um iiber einen ldngeren Zeitraum ein geeig-
netes Automatisierungsmodell zu entwickeln. Am Ende kdnnte dann im gegebe-
nen Fall Industrie 3.2 oder 3.6 eine effiziente (und preisgiinstige) Losung sein.

Automatisiertes Engineering ,erdet” also hehre Konzepte wie Industrie 4.0
durch detaillierte Umsetzung von Automatisierung vor Ort in konkreten Betrie-
ben. Expertenfirmen wie COPA-DATA sollten aber nicht nur mit Unternehmen
vor Ort zusammenarbeiten. Ebenso wichtig ist die Kooperation mit der Wissen-
schaft. Im Fall von COPA-DATA ist das u. a. der Lehrstuhl fiir Lebensmittel-
verpackungstechnik an der Technischen Universitdt Miinchen. Wissenschaft
kann standardisierte und einheitliche Anwendung von Betriebsdaten und Be-
rechnung von Kennzahlen erméglichen, die zur Beurteilung der Automatisie-
rungsschnittstellen oder eine detaillierte Stoéranalyse vor Ort notwendig sind.
Daran sind auch Institute der Fraunhofer Gesellschaft beteiligt. Am Ende sollte
auch unser skeptischer Mittelstédndler iiberzeugt sein, dass die Zukunft in einer
verstdarkten Zusammenarbeit mit automatisiertem Engineering liegt.

ZUM AUTOR:
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im Interview.
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AUTOMATISIERTES ENGINEERING
MIT ZENON - WAS BRINGT’S?

Wieso passen zenon und automatisiertes Engineering so
gut zusammen?

Die zenon Philosophie ist von Grund auf darauf ausgelegt,
effizientes und fehlerfreies Engineering zu unterstiitzen.
Wesentliches Fundament dieser Philosophie ist ,Paramet-
rieren statt Programmieren”. Damit werden Projekte kon-
figuriert und individuelles Programmieren ist nicht nétig.
Gleichzeitig stellt zenon alles Notwendige zur Verfiigung,
um in einer Automatisierungskette aktiv und passiv mit-
zuspielen. Auch die konsequente Objektorientierung und
der zentrale Ansatz in zenon sind dabei wichtig. Genauso
wie die Offenheit und die Schnittstellen unserer Software.
Automatisiertes Engineering baut darauf auf und fihrt die
zenon Philosophie konsequent weiter.

Heif3t das, automatisiertes Engineering ist bereits ein
etabliertes ,Feature” von zenon?

Genau, automatisiertes Engineering gibt es mit zenon schon
seit tiber zehn Jahren. Wir haben die Moglichkeiten seit-
her allerdings wesentlich erweitert, und mittlerweile ist das
Konzept sehr méchtig geworden.

Wer profitiert von automatisiertem Engineering?

Zuerst muss man sagen, dass die Bandbreite von automa-
tisiertem Engineering mit zenon sehr grof3 ist. Das beginnt
bei einfachen Wizards und geht so weit, umfangreiche

Projekte komplett automatisiert zu generieren. Profitieren
kann somit grundsétzlich jeder, der mit zenon Projekte er-
stellt. Vorrangig interessieren sich aber Maschinenbauer
und Systemintegratoren dafiir.

Was reizt einen Maschinenbauer daran?

Es beginnt mit der Integration von vorgelagerten Engi-
neering-Systemen, in denen die Maschinen und Anlagen
geplant werden. Wenn Konfigurationsdateien aus diesen
Systemen genutzt werden, um mit zenon automatisiert Pro-
jekte zu generieren, bringt das nicht nur eine enorme Zeit-
ersparnis, sondern hilft auch, Fehler zu vermeiden.

Maschinenbauer sehen einen Trend zu immer

starkerer Individualisierung ihrer Anlagen. Spielt in
diesem Kontext automatisiertes Engineering ebenfalls
eine Rolle?

Ja, ganz wesentlich sogar. Endkunden begniigen sich immer
weniger mit der Anlage ,von der Stange”, sondern verlangen
eine auf ihre Bediirfnisse zugeschnittene Konfiguration.
Das betrifft dann nattirlich auch die Visualisierung. Pro-
jekte miissen fiir jede Anlage individuell zusammengestellt
werden. Mit manuellem Engineering ist das bei komplexen
Anlagen heute oft gar nicht mehr zu leisten. Automatisier-
tes Engineering kann dieses Problem lésen.
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Wie kann man sich das konkret vorstellen?
Die Anlagenkonfiguration fiir den Endkunden kommt von
der kaufméannischen Ebene und kann dann zum Beispiel
aus dem ERP-System iiber ein Planungssystem direkt in
zenon libernommen werden, um das jeweils individuelle
zenon Projekt automatisch zu generieren. So wird die enor-
me Komplexitdt, die mit der Individualisierung der Anlagen
einhergeht, handhabbar.

Das bedeutet aber nicht nur, Projekte schnell und einfach
— weil automatisiert — zu erstellen, sondern auch fehlerfrei.
Das ist ganz wichtig, denn die nachtrédgliche Fehlersuche
ist nicht nur aufwéndig und mithsam, sondern verzogert im
schlimmsten Fall sogar die Abnahme der Maschine. Das bin-
det Manpower und Kapital. Die Vorteile von automatisiertem
Engineering mit zenon schlagen somit direkt auf die betriebs-
wirtschaftlichen Kennzahlen durch, wenn Maschinen hoch-
individualisiert verkauft und dennoch schnell und kosten-
effizient kommissioniert werden kénnen.

Konkurrenz. Damit kann zenon fiir sie ein langfristiger Er-
folgsfaktor werden.

Und bei Projekten, die mit Festpreis vergeben werden,
liegt der Vorteil sogar noch klarer auf der Hand. Hier wirkt
sich jede gesparte Minute im Engineering positiv auf die
Marge des Integrators aus.

Sind Geschwindigkeit und Effizienz die einzigen
Vorteile fiir Integratoren?

Nicht ganz. Neben der Zeitersparnis ist, ahnlich wie fiir
Maschinenbauer, die Fehlervermeidung ein entscheidender
Vorteil. Automatisiert erstellte Projekte oder Projektteile
sind zuverldssig und wiederholbar fehlerfrei. So lassen sich
viele Fehler von vornherein vermeiden, was wiederum ein
wirtschaftlicher Vorteil ist. Denn besonders in der Phase der
Projektabnahme ist die Fehlerbehebung fiir den System-
integrator meist aufwandig und teuer.

,Automatisiertes Engineering gibt es mit zenon schon seit tiber zehn Jahren. Neben
der Zeitersparnis ist die Fehlervermeidung ein entscheidender Vorteil.”

THOMAS PUNZENBERGER, CEO, COPA-DATA

Was bedeutet das Thema fiir einen Systemintegrator?
zenon ist darauf ausgelegt, beim Engineering Zeit zu spa-
ren. Automatisiertes Engineering schldgt genau in diese
Kerbe. Automatisierung in der Projekterstellung spart ein-
fach enorm viel Zeit.

In der Regel lebt ein Systemintegrator doch davon,
Stunden zu verkaufen. Wieso ist das fiir ihn dennoch
interessant?
In der Tat legen manche Systemintegratoren heute noch zu
geringen Wert auf effizientes Engineering. Die Endkunden
stehen allerdings im globalen Wettbewerb unter permanen-
tem Innovations- und Zeitdruck. Deshalb eignen sie sich
zunehmend selbst Projekt-Know-how an, um die Durch-
laufzeiten ihrer Automatisierungsprojekte zu reduzieren.
Aullerdem wollen sie saubere und transparent umgesetz-
te Projekte, die zukunftssicher Anderungen ermdglichen.
Automatisiert erstellte Projekte liefern diese positiven Ei-
genschaften als zusdtzlichen Vorteil, da sie ohne Code und
Sonderlésungen auskommen.

Innovative Systemintegratoren erkennen, dass sie eine
nachhaltige Kundenzufriedenheit nur erreichen, wenn
sie die Projekte schneller und besser umsetzen als die

Mittlerweile erscheint jedes Jahr eine neue Version von
zenon. Gibt es in Sachen automatisiertes Engineering in
Zukunft noch mehr zu erwarten?

Auf alle Falle. Auch wenn wir in diesem Bereich mit zenon
bereits ganz vorne mit dabei sind, ist unser Ehrgeiz nach
noch mehr Innovation hellwach. Jede neue zenon Version
wird auch im Bereich automatisiertes Engineering Neues
bringen.

Welchen Rat mdchten Sie unseren Lesern noch mit auf
den Weg geben?

Wer in Zeiten von Smart Factory und Industrie 4.0 erfolg-
reich sein mochte, wird um automatisiertes Engineering
nicht herumkommen. Nutzen Sie nicht nur die Technologie
von zenon, sondern profitieren Sie auch vom Know-how
unserer erfahrenen Technikexperten, um Sie noch wettbe-
werbsfdhiger zu machen. Sprechen Sie uns an!

DAS INTERVIEW FUHRTE
PHILLIP WERR, MARKETING MANAGER
BEI COPA-DATA.
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PROJEKT ,DIMA“ - NEUE WEGE IN DER PROZESSAUTOMATION:

Modulare Anlagen
fiir eine individualisierbare
Produktion

Individualitdt, Modularitdt, Einfachheit und Effizienz miissen
kein Widerspruch sein. Im Projekt ,Dezentrale Intelligenz fiir modulare Anlagen”
(DIMA) stellt WAGO gemeinsam mit COPA-DATA und weiteren Partnern unter Beweis,
wie automatisiertes Engineering und Re-Engineering die Prozessautomatisierung

revolutionieren kénnen.



SPOTLIGHT 17

Schwankende Beschaffungs- und Absatzmarkte, die flexi-
ble Verlagerung von Produktionsstandorten sowie der stei-
gende Bedarf an kundenspezifischer Individualisierung des
Produktportfolios fithren zu immer kiirzeren Produkt- und
Innovationszyklen in der Prozessindustrie. Konventionell
aufgebaute prozesstechnische Anlagen in den Bereichen
Chemie, Nahrungsmittel, Kosmetik und Pharma sind meist
nicht flexibel genug und kénnen die Einfithrung neuer
Produkte oder veranderte Produktionsmengen nicht effizi-
ent bewdltigen. Unternehmen der Prozessindustrie setzen
neue Technologien oft nur mit grof3er Verzégerung ein. Die
Anforderungen steigen: Maschinen und Anlagen miissen
schnell, modular und mit geringem Aufwand anpassbar,
Produktionsprozesse so flexibel wie mdglich sein, um wett-
bewerbsfahig zu bleiben. Im Zuge des Industrie 4.0-Kon-
zeptes wird iiberdies der Ruf nach hoherer Individualisie-
rung bis hin zur Losgréf3e 1 lauter.

DIMA - PROJEKT UND ZIELSETZUNG
,DIMA - Dezentrale Intelligenz fiir modulare Anlagen”
wurde von WAGO gestartet, einem weltweit agierenden
Anbieter elektrischer Verbindungs- und Automatisierungs-
technik. Das Projekt begegnet dem Wunsch nach der In-
dividualisierung von verfahrenstechnischen Anlagen und
einem hohen Grad an Modularitdt in der Automatisierung
von Produktionsprozessen.

und langfristig eine hohe Akzeptanz und breite Markt-
durchdringung auf Anbieter- und Kundenseite zu sichern,
suchte WAGO nach Partnern. Inzwischen bringen sich
mehr als 20 Unternehmen in das Projekt ein — darunter
auch COPA-DATA mit zenon als Prozessleitsystem. Weitere
Partner sind u.a. Emerson, Yokogawa und Endress+Hauser
als Hersteller sowie BASF, Bayer und Sanofi Aventis als An-
wender. Als Hochschulpartner wirken die Technische Uni-
versitdt Dresden, die Helmut-Schmidt-Universitdt Hamburg
und die RWTH Aachen mit.

SERVICEORIENTIERTE ARCHITEKTUR

MIT INTELLIGENTEN ANLAGENMODULEN
Klassische verfahrenstechnische Anlagen werden von ei-
nem Prozessleitsystem gesteuert, das Prozess-Steuerung,
HMI und Engineering umfasst. Teilmodularisierte, verfah-
renstechnische Anlagen bestehen hdufig aus einer zentralen
Kommunikations- und Automatisierungsarchitektur (zent-
rale Intelligenz) sowie aus verfahrenstechnischen Modulen,
wie z. B. Zentrifugen, Rithrwerken, Abfiillanlagen, Tempe-
rierern oder Fermentern. Die Idee des DIMA-Konzepts ist
es, eine Gesamtanlage aus mehreren autarken Anlagenmo-
dulen zusammenzusetzen. Ein Anlagenmodul bildet dabei
jeweils einen oder mehrere standardisierte Prozessschritte
ab, fithrt Prozeduren, Operationen oder Funktionen aus und
leistet damit einen sogenannten Dienst (Service). Der Modul-

,Unser Ziel ist es, die Zeit zwischen Produktfreigabe und Marktverfiigharkeit erheblich
zu verkiirzen. Wir gehen davon aus, dass sich 60 Prozent der Entwicklungszeit einer
verfahrenstechnischen Anlage einsparen lassen. Aber nur dann, wenn die Anlagen modular
aufgebaut sind und wir den Unternehmen die Méglichkeit geben, schneller und flexibler zu
agieren und reagieren.”

ULRICH HEMPEN, LEITER MARKET MANAGEMENT INDUSTRIE & PROZESS,
WAGO KONTAKTTECHNIK GMBH & CO. KG

Erstmals vorgestellt wurde DIMA auf der Hauptver-
sammlung der NAMUR im Jahr 2014. Der internationa-
le Verband der Anwender von Automatisierungstechnik
der Prozessindustrie wurde vor 65 Jahren gegriindet. Das
DIMA-Konzept baut auf dem Standardisierungsansatz des
Arbeitskreises 1.12 der NAMUR auf. Inzwischen haben
die Gremien der NAMUR sowie des Zentralverbandes fiir
Elektrotechnik und Elektroindustrie (ZVEI) den Ansatz
iibernommen, um diesen weiter zu spezifizieren. Ziel der
Zusammenarbeit ist die Entwicklung eines internationalen
Standards. Um das Konzept auf dem Markt zu positionieren

hersteller definiert, ob ein Dienst z. B. ein Zwischenprodukt
in einem komplexen Modul erstellt oder ob ein Dienst zwei
Ventile und eine Pumpe schaltet. Ein Modul stellt dem
iibergeordneten Prozessleitsystem seine verfahrenstech-
nische Funktion als Dienst zur Verfiigung — es nimmt die
Stellung eines Serviceanbieters ein. Das Prozessleitsystem
kann die vom Modul angebotene Dienstleistung abrufen —
es fungiert als Servicenutzer. DIMA bedient sich folglich
des in der IT bewéhrten Paradigmas der serviceorientierten
Architektur (SOA). Im DIMA-Konzept verfiigen die Module
iiber eine eigene ,Intelligenz”. Jedes Modul wird mit einer
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eigenen Steuerung ausgestattet, die Dienste ausfithrt und
den Modulstatus iiberwacht.

Das Engineering der gesamten Anlage basiert auf zwei
unabhédngigen Engineering-Prozessen: Der Modullieferant
projektiert zundchst das Modul (Modul-Engineering) und
liefert eine Beschreibung. Der Anlagenbetreiber nutzt diese
Beschreibung im Integrations-Engineering und projektiert
die Gesamtanlage.

Mochten Unternehmen ein Produktionsverfahren dn-
dern, miissen sie lediglich ein oder mehrere Module aus-
tauschen. Die Produktionsmenge kann durch ein Numbe-
ring-up, also das Hinzufligen gleichartiger Module erhoht
werden. Der grof3e Vorteil der Modularisierung einer An-
lage ist der geringere Engineering-Aufwand. Hersteller
konnen modulare Anlagen effizienter planen und bauen, da
ein Grof3teil des Engineerings schon im Modul-Engineering
stattfinden kann. Die bereits vollstindig automatisierten
Module miissen nur noch in das Prozessleitsystem integ-
riert werden.

TECHNISCHES MODELL UND
STRUKTURAUFBAU

Die technische Umsetzung der DIMA-Methodik erfordert
eine neue Definition fiir die Beschreibung verfahrens-
technischer Anlagenmodule: das ,Module Type Package”
(MTP). In diesem MTP sind folgende Informationen

DIMA-Grundkonzept
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hinterlegt: Kommunikationsparameter zur einfachen In-
tegration des Moduls in die Anlage, Dienste, also die Be-
schreibung der verfahrenstechnischen Leistungsmerkmale
des Moduls, sowie grafische Informationen zum Bedienen
und Beobachten. Hinzu kommen weitere Beschreibungen,
wie z. B. Informationen zu Status, Diagnose, Historie und
Archivierung.

Um den gesamten Engineering- oder Re-Engineering-
Prozess so effizient wie moglich zu gestalten, haben WAGO
und COPA-DATA ein MTP-Handling- und Managementsys-
tem entwickelt. Mit diesem System konnen Unternehmen
die MTPs einlesen und nachverfolgen, welche Artefakte in
zenon durch welches MTP erzeugt wurden. Dies ermdglicht
die Anbindung der im Prozess erforderlichen Module auch
im laufenden Anlagenbetrieb. zenon erlaubt es auf3erdem,
kundenindividuelle Dienste und Bedienbilder auszuwdhlen
und zu exportieren. So kénnen Unternehmen ein Konzept
der Wiederverwendung aufsetzen und die projektbezoge-
nen Kosten verringern.

EINHEITLICHE VISUALISIERUNG

Im Rahmen von DIMA erhalten die MTPs keine grafi-
schen Daten, sondern lediglich die Information, dass etwas
(z. B. eine Temperatur) dargestellt werden muss. Der iiber
mehrere Module verteilte Prozess soll bedien- und beob-
achtbar bleiben. Hier kommt zenon zum Einsatz. Zentrale
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Herausforderungen dabei sind die automatische Bedien-
bilderstellung sowie die Realisierung eines einheitlichen
,Look-and-Feel” der modularen Anlage. Der Modulherstel-
ler ist fiir die Planung, den Aufbau sowie die Programmie-
rung des Moduls verantwortlich und erstellt daher auch
das Bedienbild des Moduls. Zu diesem Zeitpunkt fehlt ihm
noch das Wissen tiber die Bedienbild-Bibliothek des tiber-
geordneten Systems. Dennoch muss eine Funktion (z. B. die
Darstellung einer Temperatur) im Leitsystem immer gleich
dargestellt werden. Zur Ubersetzung der modulspezifischen
Bedienbilder in ein projekteinheitliches ,Look-and-Feel”
miissen die Bedienbilder in einer darstellungsunabhéngi-
gen Beschreibungsform vorliegen. Diese enthélt Informati-
on zur Bedeutung des Bedienbildelementes sowie zu dessen
Lage und Grof3e. Ein Algorithmus setzt die projektabhdn-
gigen Bedienbildelemente in gewtiinschter Darstellung und
Lage auf das Bedienbild des Zielsystems und verkntipft sie
mit den entsprechenden Variablen fiir die Kommunikation
mit der Modul-SPS. Die Nutzung dieses rollenbasierenden
Bibliothekskonzepts bedingt, dass die Bibliothek sowohl im
Engineering-Tool des Modulherstellers als auch im Zielsys-
tem vorliegt. Eine entsprechende Bibliothek wird zurzeit
von NAMUR und ZVEI erarbeitet.

DAS ZUSAMMENSPIEL DER DIENSTE

Zur Abwicklung der einzelnen Produktionsschritte miissen
die Dienste der Module zunédchst in eine geordnete Abfolge
gebracht werden. Ein kontinuierlich betriebener Reakti-
onsprozess erfordert z. B. die Abstimmung des Anfahrens
des Reaktors mit dem Vorlegen der Ausgangsprodukte. Um
Dienste moduliibergreifend zu orchestrieren, miissen Un-
ternehmen tiber die aktuellen Zustdnde (z. B. Run, Stopp
oder Fehler) bzw. Zustandsiibergdnge Bescheid wissen. Die
dezentrale Intelligenz jedes Moduls ermittelt die entspre-
chende Information und iibertragt sie mittels Kommuni-
kationsschnittstelle. Um die Dienste der angeschlossenen
Module in die wunschgemal3e Reihenfolge zu bringen, sieht
DIMA die Nutzung von Batch-Funktionalitdten (zenon
Modul , Batch Control”) vor. Das Funktionsspektrum einer
Produktionsanlage wird im Batch-Werkzeug mithilfe meh-
rerer Modelle visualisiert. Das Modul kommuniziert direkt
mit Batch Control und erhélt von dort den Befehl zum Aus-
fithren eines Dienstes. Hat das Modul die Ausfithrung des
Dienstes korrekt abgeschlossen, meldet es dies als Status.

ERSTE PROTOTYPISCHE ANLAGE

Auf der Fachmesse SPS IPC Drives 2015 in Niirnberg pra-
sentierte WAGO erstmals eine Anlage, die alle Anforderun-
gen der NE 148 und vergleichbarer Normen erfiillt. Diese
prototypische DIMA-Anlage besteht aus vier Modulen,
die jeweils einen typischen verfahrenstechnischen Pro-
zessschritt abbilden: Mischen, Destillieren, Filtern und

Abfiillen. Im Prozess werden zwei Edukte in der Misch-
station vermengt, ihr Produkt danach durch Destillation
getrennt und das Destillat anschlief3end bei Auftreten von
Ausflockungen gefiltert und schlief3lich in handliche Gefa-
[3e abgefiillt. Alle vier Module sind mit eigener Intelligenz -
der Steuerung PFC200 von WAGO - ausgestattet, verfiigen
jeweils iiber ein MTP und sind sternférmig an ein Backbone
angeschlossen. Dieses versorgt die Module mit elektrischer
Energie und Druckluft zum Schalten der Aktoren. Im Inte-
grations-Engineering wird das MTP mithilfe eines Wizards
in zenon integriert, der alle eingelesenen MTPs anzeigt und
bei Bedarf wieder 16scht. Die Bedienbilder werden darauf-
hin automatisch erzeugt. Der Produktionsprozess wird als
Rezept dargestellt und die einzelnen Rezeptschritte enthal-
ten Moglichkeiten zur Parametrierung.

Mit DIMA schliagt WAGO gemeinsam mit COPA-DATA
und weiteren Partnerunternehmen neue Wege in der Pro-
zessautomation ein. Anwender werden damit in der Lage
sein, flexible prozesstechnische Anlagen in kurzer Zeit auf-
zusetzen, Produktzyklen zu verkiirzen, schneller auf neue
Marktbedingungen zu reagieren und ihre Produktion zu
individualisieren.

WEITERE INFORMATIONEN ZUM
PROJEKT FINDEN SIE AUF
WWW.DIMA-PROCESS.COM.

DIMA

Dezenircle Inteligenz fir Modulare Anlagen

THOMAS HOLM,
GLOBAL KEY ACCOUNT MANAGER,
WAGO

PHILIPP SCHMIDT,
BRANCH OFFICE MANAGER,
COPA-DATA DEUTSCHLAND
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NEUES AUS DEM AKTUELLEN
ZENON RELEASE

DIESE NEUERUNGEN WERDEN IHR ENGINEERING-LEBEN
ENTSCHEIDEND ERLEICHTERNI!

Das COPA-DATA Team setzt laufend alles daran, die Welt der industriellen Automatisierung
ergonomischer zu gestalten. Mit den Releases von zenon 7.50, zenon Analyzer 3 und zenon Logic 9

kommen wieder zahlreiche Neuerungen und Verbesserungen dazu, die diese Initiative weiter starken.

Viele kleinere und grof3ere Innovationen gestalten das Leben des Benutzers einfacher. Diesen sechs

Highlights sollten Sie besondere Beachtung schenken:

STILE:

DIE ERGONOMISCHE ART ZU PROJEKTIEREN

Stile fassen in zenon grafische Eigenschaften von Bildele-
menten zusammen. Das bedeutet, sie definieren grafische
Parameter wie Linienstdrke, Grof3e, Farbe etc. fiir die be-
noétigten Elemente. Diese in einem Globalprojekt zentral ge-
speicherten Stile konnen dann auf alle weiteren Elemente
ganz einfach tbertragen werden. Das stellt sicher, dass in
einem Projekt — oder auch projektiibergreifend — das Design
durchgédngig bleibt. Und das mit einem Mausklick!

Und wenn sich das Aussehen von Elementen veran-
dern soll? Dann passen Sie die Stile einfach zentral an. Die
verkniipften Elemente dndern sich automatisch mit. Das
gewahrleistet ein durchgingiges Look & Feel, auch bei Mul-
ti-User-Projekten. Die zentrale Wartbarkeit der Elemente
sorgt fur einfaches Wiederverwenden sowie schnelles und
ergonomisches Projektieren.

FOTOGRAFIE: EVATRIFFT.COM

MESSAGE CONTROL:

VOICE OVER IP UND NOTIFIER APP

Mit der Integration von ,Voice over IP“ in Message Con-
trol erhielt das Modul eine topaktuelle Technologie zur
Nachrichteniibertragung.

Die Notifier App, erhéltlich als Android App im Google
Play Store, ist eine Ergdnzung zum zenon Modul Message
Control. Die App erkennt Alarmmeldungen, die per Mes-
sage Control als SMS verschickt wurden. Sie bietet ein gra-
fisches Interface zur einfachen Quittierung von Alarmen
am Smartphone. Ganz egal, wo sie gerade sind, konnen Sie
so rasch auf Alarme reagieren.

BATCH CONTROL:

XML-EXPORTE UND -IMPORTE VON REZEPTEN
Batch-Rezepte von einem Projekt in ein anderes zu iiber-
tragen, war bisher — zugegeben — etwas umstdndlich. Mit
den Erweiterungen in zenon 7.50 gelang hier ein grofer
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Usability-Schritt: Rezepte kénnen nun einfach per XML-Export/-Import von
einem Projekt in ein anderes iibertragen oder mit externen Tools bearbeitet
werden.

GROSSE NEUIGKEITEN FUR DIE ENERGIEBRANCHE:
BEFEHLSGABE MIT DEM COMMAND SEQUENCER
Unsere Kunden aus dem Energiesektor werden mit dem neuen Modul Command
Sequencer ihre Produktivitat splirbar erh6hen. Es vereinfacht das Projektieren
und Absetzen von Schaltfolgen deutlich. Der Bediener selbst kann nun, intuitiv
und ohne Programmierkenntnisse, Schrittketten an Befehlen zusammenstellen,
testen und anwenden. Dasselbe gilt auch fiir Anderungen und Befehlsfolgen.
Die Projektierung erfolgt in einem grafischen Editor in der Runtime, ent-
weder durch Auswahl und Zusammenstellung der einzelnen Schritte oder iiber
,Teaching”. Mit dem Teaching lernt das System Schaltfolgen. Der Bediener fiihrt
dazu direkt im Einlinienschaltbild die Schalthandlungen durch und der Schalt-
folgeneditor zeichnet die Schalthandlungen selbstdndig auf. Neben der komfor-
tablen Handhabung ist ein weiterer Vorteil dieser Vorgehensweise, dass schon
im ersten Schritt der Projektierung moglichen Fehlern vorgebeugt wird. Alle
Bedienhandlungen unterliegen dabei natiirlich dem zenon Benutzermanage-
ment. Es definiert klar, wer die Schaltfolgen auf welche Art und Weise erstellen,
bedienen oder verandern darf.

HTML WEB ENGINE:

NEUE MOBILE ANWENDUNGSMOGLICHKEIT

Mit der HTML Web Engine in zenon kénnen Dashboards einfach iiber den Brow-
ser angezeigt werden. Somit ist die HTML Web Engine eine weitere Méglichkeit,
mit mobilen Gerdten auf zenon zuzugreifen. Das Bild muss nur einmal im zenon
Editor gezeichnet werden und kann direkt als HTML5-Bild ausgegeben werden.
Das bedeutet, dass auch bei Projekten, die die HTML Web Engine verwenden,
nur ein zentrales Engineering Tool, ndmlich der zenon Editor, bendtigt wird.

ZENON ANALYZER 3

Fiir Benutzer des zenon Analyzer enthiillt sich schon auf den ersten Blick eine
wichtige Neuheit der Version 3.0: der Report Launcher, zum Anzeigen von Re-
ports im Web-Browser, zeigt sich in neuem Design. Die iibersichtlichere Gestal-
tung der Oberflache sorgt fiir mehr Usability und der erweiterte Browser-Sup-
port fiir mehr Flexibilitat.

zenon Analyzer 3 liefert auch neue Reports. Der Effizienzklassen-Report
z. B. erweitert die Funktionalititen im Bereich Energiedaten-Management.
Neben vielen weiteren neuen Reporting-Moglichkeiten (CEL-Reports, Report
mit dynamischen Normalisierungen etc.) liegt ein Schwerpunkt der neuen Pro-
duktversion auf dem Linienmanagement. Die neue Linienanalyse ermoglicht das
Reporting fiir die gesamte Produktionslinie auf Basis von Chargen. So kann eine
Charge iiber die gesamte Linie hinweg mit allen Verlusten und Storféllen trans-
parent nachverfolgt werden.

Die Basis einer aussagekraftigen Analyse ist die Datenbank, die dahinter
steckt. zenon Analyzer 3 nutzt dafiir die neueste Technologie und wird mit dem
Microsoft SQL Server 2016 ausgeliefert. Zusatzlich ist mit der Anbindung von
Azure SQL auch Cloud-Storage nativ nutzbar.

ANDREA MITTERER,
PRODUCT MARKETER

FAST FACTS

Diese Neuheiten erwarten Sie
auBerdem:

S7 TIA Direkttreiber zur
Kommunikation mit dem Siemens
TIA Portal

IEC 61850 Edition 2 Zertifizierung
Verbessertes Scheduler Interface

Performance-Verbesserungen,
speziell bei groBen Projekten mit
umfangreichen Variablenlisten

Usability-Verbesserungen

Prazisere Prognosen beim Last-
Management

Erweiterungen der
Messstellenverwaltung

Einbindung von zenon Logic 9

Erweiterungen der HTML Web
Engine

zenon
Analyzer

3

Umsetzung aktueller Security-
Technologien

Usability-Verbesserungen der
zenon Analyzer Wizards

Manual Data Editor-
Erweiterungen inklusive erhéhter
Benutzerfreundlichkeit

Neue und Uberarbeitete
Wasserkraftwerksanalysen

Reports mit Witterungsbereinigung

Erweiterungen in der ,Erweiterten
Archivanalyse”

Azure SQL Database Integration
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IN ODER OUT?

SO FINDEN SIE HERAUS, OB IHR C#-CODE LIEBER IN EINER
EIGENEN ANWENDUNG WOHNT.

Immer wieder die gleiche Frage: VSTA, ActiveX, .NET-Control oder vielleicht doch eine

eigene EXE? Wir geben Ihnen ein paar neue Denkanst68e und Kriterien mit auf den

Weg zur besten Entscheidung.

Soviel vorweg: Ob Programmcode besser innerhalb der
Hauptanwendung ausgefithrt wird oder doch als eigener
Prozess, hangt sehr stark vom Anwendungsfall ab. Es gibt
keine allein seligmachende Regel dafiir. Dieser Artikel zeigt
Unterschiede sowie Vor- und Nachteile beider Varianten
auf.

Grundsétzlich unterscheiden wir in der Betrachtung
zwei Varianten von Code: jenen, der innerhalb des eigenen
Prozesses ausgefiihrt wird und jenen in einem separaten
Prozess.

Zum ersten Typ gehoren VSTA, ActiveX, .NET-Controls
und alle anderen Varianten, bei denen der eigene Code als
DLLs in die Hauptanwendung geladen wird. In diesem Fall
teilen sich Hauptanwendung und eigener Code denselben
virtuellen Adressraum und nutzen denselben Hauptthread.
Gegenseitige Aufrufe zwischen eigenem Code und der
Hauptanwendung sind normale Assembler-Calls, sozusagen
ohne Overhead.

Léauft der eigene Code in einem separaten Prozess, hat
er einen eigenen virtuellen Adressraum und einen eigenen
Hauptthread ganz fiir sich. Er lauft demnach parallel und
komplett entkoppelt von der Hauptanwendung — in der Re-
gel sogar auf einem anderen Prozessor-Core. Gegenseitige
Aufrufe zwischen eigenem Code und der Hauptanwendung
sind klarerweise viel aufwédndiger, weil es sich um eine
Kommunikation zwischen zwei Prozessen handelt, um
sogenannte Interprozesskommunikation. Das heif3t, dass
jeder Aufruf iiber Prozessgrenzen hinweg relativ viel Zeit
in Anspruch nimmt. Auf Windows-Betriebssystemen wird
in der Regel COM als Schnittstelle verwendet. Die Inter-
prozesskommunikation bei COM funktioniert intern iiber
das Versenden von Windows-Nachrichten an versteckte
Fenster der anderen Anwendung. Insofern kann ein Auf-
ruf durchaus bis zu einer Millisekunde bendtigen und ist
stark von der Systemlast abhdngig. Grundsétzlich gilt dieser

Geschwindigkeitsnachteil auch fiir jede andere zur Inter-
prozesskommunikation geeignete Schnittstelle und ist bei
den meisten (z. B. Sockets oder Pipes) noch deutlich aus-
geprdgter. Ein grofRer Vorteil fiir Entwickler ist, dass COM
vollig gleich funktioniert, unabhéngig davon, ob es intra-
prozess- oder interprozess-mafig genutzt wird.

DIE ZENON API

Im Fall von zenon ist die gesamte zenon API als COM-
Schnittstelle realisiert. Sie kann also vom gleichen C#-Code
identisch angesprochen werden — egal, ob dieser innerhalb
oder aulderhalb der zenon Runtime lduft. Dadurch ist es
auch kein Problem, wenn Sie sich erst spéter fiir die jeweils
andere Variante entscheiden.

zenon Runtime zenon Runtime

Active X

Hilfsprozess

VSTA

DLL
Hauptthread

Hauptthread

Hauptthread

!
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
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In-process code
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Neben dem Thema Laufzeitverhalten gibt es noch andere Bereiche, bei denen es Unterschiede gibt.
Die folgende tabellarische Ubersicht soll Thnen als Entscheidungshilfe dienen:

EXTERNE ANWENDUNG IM UBERBLICK:

4

+ Rechenintensiver Code lauft ohne
Zusatzaufwand auf einem eigenen Prozessor-
Core.

+ 32-Bit-Anwendungen haben den vollen
Adressraum zur Verfigung.

+ Es kdénnen beliebige .NET-Versionen und
Fremdkomponenten verwendet werden.

+ Worker-Threads kdnnen die zenon API direkt
nutzen, weil COM den Thread-Switch auf die
single threaded zenon API GUbernimmt.

+ Debuggen einer kleinen gekapselten
Anwendung ist einfacher.

INTERNER CODE/VSTA IM UBERBLICK:

L+

+ Aufrufe in die Hauptanwendung (API) und aus
der Hauptanwendung (Events) brauchen keine
Zeit.

+ Anwendung kann automatisch mit der
Hauptanwendung auf das Zielsystem deployed
werden (z. B. per zenon Remote Transport).

+ VSTA-IDE ist in zenon integriert, somit ist kein
separates Visual Studio erforderlich.

ENTSCHEIDUNG TREFFEN

Falls es keine K.o.-Kriterien fiir die eine oder andere Va-
riante gibt, empfehlen wir, die Anzahl der gegenseitigen
Aufrufe und die Rechenintensitdt des eigenen Codes in Re-
lation zu setzen. Sind sehr viele API-Aufrufe und Events
zu erwarten, wird interner Code (z. B. VSTA) seine Perfor-
mancestdrken ausspielen konnen. Ist der eigene Code sehr
rechenintensiv, speicherhungrig und komplex, ist aber eher
lose mit der Hauptanwendung gekoppelt, hat eine externe
Anwendung deutliche Vorteile in Bezug auf Nebenwir-
kungen, Skalierbarkeit und Freiheit in der Entwicklung.
Wichtig ist, sich in jedem neuen Anwendungsfall bewusst

- Aufrufe in die Hauptanwendung (API) und aus
der Hauptanwendung (Events) dauern lange.

- Anwendung muss auf das Beenden
und auf Konfigurationsédnderungen der
Hauptanwendung reagieren kénnen, ggf. auch
mit Wiederanlauf-Funktionalitat.

- Anwendung muss separat auf das Zielsystem
deployed werden.

- Visual Studio ist erforderlich.

- Eigener Code lduft im selben Hauptthread,
bremst also die Hauptanwendung.

-  Worker-Threads mussen programmatisch die
single threaded Architektur der zenon API
berlcksichtigen (z. B. per Delegate).

- 32-Bit-Anwendungen teilen sich den
Adressraum mit der Hauptanwendung.

- Die .NET-Version ist von VSTA vorgegeben.

die Frage zu stellen: In oder out? Manchmal kann es so-
gar sinnvoll sein, einen Teil des eigenen Codes innerhalb
der zenon Runtime und einen anderen als eigenen Prozess
auszufiihren. Patentrezept gibt es dafiir leider keines, aber
zenon unterstiitzt Sie bei beiden Varianten kompetent.

GUNTHER HASLAUER,
DEVELOPMENT MANAGER
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STARTEN SIE EIN NEUES PROJEKT WIE EIN PROFI:

Wie Schweitzer
Engineering Laboratories
vom ergonomischen
Engineering mit zenon
profitierte

Nachdem der Startschuss fiir ein neues Automatisierungsprojekt gefallen ist,
miissen viele wichtige Entscheidungen getroffen werden. Oft machen sich Ingenieure sofort an die

SCADA-Entwicklung ohne wirkliches Verstdndnis fiir die wichtigsten Design- und

Entwicklungsaufgaben, die in den kommenden Wochen oder Monaten auf sie zukommen.
Das ist eine sehr kritische Phase, in der eine scheinbar harmlose Entscheidung ausschlaggebend dafiir
sein kann, ob ein Projekt piinktlich abgeschlossen wird und die Budgetvorgaben und Spezifikationen
erfiillt sind, oder ob es zu spét fertig wird, schlampig umgesetzt und voller Fehler ist.

Werfen wir einen Blick auf ein kiirzliches Beispiel, bei dem COPA-DATA mit Schweitzer Engineering
Laboratories (SEL) an einer grof3en Schaltanlagen-Automatisierungslésung zusammenarbeitete.

DIE HERAUSFORDERUNG
Unsere Hauptaufgabe war die Zusammenarbeit mit den Tech-
nikern von SEL in der Designphase ihres SCADA-Projekts.
Nach einigen Diskussionen iiber Kommunikationsprotokolle
und Treiber nahmen wir uns die Vorgehensweise bei der Er-
stellung von Variablen oder TAGs vor. In zenon gibt es ver-
schiedene Wege, um Variablen oder TAGs zu erstellen.
Einerseits konnen Variablen einzeln manuell angelegt
werden. Diese Methode ist jedoch meistens fehleranfal-
lig und kann auflerdem sehr zeitaufwéndig sein. Darum
schlossen wir diese Option gleich zu Beginn aus. Fiir man-
che spezifische Treiber bietet zenon die Moglichkeit, die
Variablen iiber Online- oder Offlinemodus zu importieren.
Fiir kleinere Projekte ergibt sich dadurch eine massive Zeit-
ersparnis. Der Online-/Offline-Import von Treibern kann
theoretisch alle TAGs fiir ein bestimmtes Gerdt in weniger

als zehn Minuten importieren. Diese Option mussten wir
jedoch auch ausschlieBen, da die Geréte bereits im Feld im
Einsatz und aullerdem ein paar Kontinente weit entfernt
von uns waren. Ein zusétzlicher Nachteil dabei ist, dass die-
ser Import zu einer flachen, unstrukturierten Variablenliste
gefiihrt hétte. Eine weitere Méglichkeit, die wir in Betracht
zogen, war ein CSV-Import. zenon bietet ndmlich auch eine
CSV-Importfunktion, mit der Variablen anhand einer CSV-
Definitionsdatei angelegt und modifiziert werden konnen.
Dies ist eine haufige Vorgehensweise und ein praktischer
Weg, um umfangreiche Anderungen sehr schnell durchzu-
fithren. Da das Projekt jedoch sehr grof3 war und mehrere
Techniker gleichzeitig daran arbeiten sollten, war absehbar,
dass jeder Projektant eine etwas andere Methode bei Ex-
port, Modifikation und Import verwenden wiirde, die mog-
licherweise zu inkonsistenten Ergebnissen fiihren wiirde.
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State | Name # | Description |EC data type (7
Fit... ¥ Filter te: ] Filter text h ¢ Fitter text T
- 2411.41 2411 Analog Inputs
1A_Mag Structure element DINT/<embedded> 1:
1B_Mag Structure element DINT/<embedded> 2
1C_Mag Structure element DINT/<embedded> 3
IN_Mag Structure element DINT/<embedded> 4
Freg Structure element DINT/<embedded> 5
VAB Structure element DINT/<embedded> &
VAVG Structure element DINT/<embedded> 7
VBC Structure element DINT/<embedded> &
VCA Structure element DINT/<embedded> 9
VN Structure element DINT/<embedded> 10
Q Structure element DINT/<embedded> 11
P Structure element DINT/<embedded> 12
PF Structure element DINT/<embedded> 13
Abbildung 1:
Konfiguration strukturierter Datentypen fir den
SEL-2411 Programmable Automation Controller.
Abbildung 2:
Ein SEL-2411 Popup-Bild mit Echtzeitdaten
aus dem Gerét.

Popup SEL2411

SCHWEITZER
ENGINEERING SEL2411
LABORATORIES

PROGRAMMABLE AUTOMATION CONTROLLER

= SEL2411
B ~o0uo SEL2411

LED 4
Len2
Lens
LED4
Lens
LEns

Alarms Inputs

ss of Potential IN101 IN101 IN304  IN304

IN102 IN102 IN30S  IN30S
IN301 IN30S  IN306
IN302 B INSO7  IN307

IN303 IN303 IN308  IN308

DIE LOSUNG

SchliefSlich fanden wir eine Losung — zenon Datentypen:
eine objektorientierte Methode zum Anlegen von Variab-
len, die fiir Konsistenz sorgt und Vererbung unterstiitzt.
Im elektrischen System dieser speziellen Schaltanlagen-
Automatisierungsanwendung gab es hunderte Instanzen
von etwa einem Dutzend verschiedener SEL-IED-Typen.
Durch den Einsatz strukturierter Variablen in zenon konn-
ten wir einen Datentyp fiir jeden Gerdtetyp erstellen. Der
Zeitaufwand, den wir am Anfang in die Konfiguration der
Datentypen mit passenden Objekten und Einstellungen
investierten, ist, in Relation zu der Zeitersparnis und den
organisatorischen Vorteilen, die daraus resultieren, gering.

Wir haben z. B. fiir den SEL-2411 Programmable Au-
tomation Controller strukturierte Datentypen konfiguriert,
wie aus Abbildung 1 ersichtlich. Da jede SEL-2411 mit iden-
tischen DNP Maps konfiguriert ist, konnten wir sogar so
weit gehen, auf der Datentyp-Ebene alle Alarm- und Event-
bedingungen, ID-Labels, Steuerungseigenschaften sowie
die DNP-Adressen einzustellen.

Wenn die Struktur einmal angelegt ist, kann sie spater
immer noch erweitert oder verdandert werden, auch wenn
schon Variablen (Instanzen) darauf basierend erstellt wor-
den sind. Ein Beispiel: wenn ein Alarm zu dem existieren-
den Struktur-Element 24.11AI.PF auf Datentyp-Ebene hin-
zugefiigt wird, dann erben alle Instanzen dieses Typs diese
Modifikation automatisch.

ABER DAS WAR ERST DER ANFANG ...

Nachdem wir die Vorteile der zenon Datentypen genutzt
hatten, gingen wir mit dem objektorientierten Konzept
noch einen Schritt weiter und beschéaftigten uns mit dem
Thema Popup-Bilder. Bei diesem System war ein Faceplate

oder ein Popup-Bild fiir jede Gerdteinstanz geplant. Wenn
ein Benutzer im Einlinienschaltbild auf die SEL-2411 klickt,
wird ein SEL-2411 Popup-Bild angezeigt (siehe Abbildung 2),
mit Echtzeitdaten von diesem spezifischen Gerét. Das ist an
sich nichts Besonderes in einem HMI/SCADA-System, aber
unser Ziel war es, diese Aufgabe so einfach, schnell und zu-
verldssig wie moglich zu erledigen.

Wir begannen mit der Erstellung eines einzelnen Bil-
des fiir die SEL-2411 in zenon. Wir stellten einen Rahmen
fiir die Schablone ein, damit sie in der Runtime verscho-
ben werden konnte und konfigurierten die Schablone so,
dass sie mehrmals ge6ffnet werden konnte (z. B. um zwei
unterschiedliche SEL-2411-Gerdte nebeneinander zu ver-
gleichen). Dann erzeugten wir mithilfe von Symbolen und
nativen zenon Bildelementen eine 1:1-Kopie des Gerdts.
Als Voraussetzung hatten wir auch einen Satz interner
,Dummy“-Variablen in zenon angelegt, die auf dem Bild als
Platzhalter beim Projektieren agieren sollten.

Wir wussten, dass wir, um die 100 verschiedenen Ins-
tanzen der SEL-2411 zu visualisieren und zu reprdsentie-
ren, ein einzelnes Bild in Kombination mit der Bildsubsti-
tuierung in zenon verwenden kénnten, mit der im Prinzip
die Variablenverkniipfung hinter den Bildobjekten ersetzt
wird. Diese Funktion bietet zenon seit vielen Jahren. In
Vorgdngerversionen von zenon 7.11 hdtte man jedoch fir
die Reprasentation der 100 verschiedenen Instanzen der
SEL-2411 mit Standard-Funktionalitdt 100 verschiedene
Bildumschaltungsfunktionen anlegen miissen, eine fiir jede
Instanz.

MANCHMAL IST ES SO EINFACH
Da wir in diesem Projekt zenon 7.11 verwendeten, konn-
ten wir auch die Vorteile der Bildsubstituierung mit
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Parametrierung nutzen. Das bedeutete im Endeffekt, dass

Replace inks | Replace indices
Indexing uies
Source Target
dummy* {PARAM}
Please use
- X0 X9} for one of the indexing variables
- {PARAM}for the substitution parsmeter of = dynamic element
[ Case sensiive
Source Target
dummy* {PARAM}
Add e Remove rule 4+ 3
Indexing variables
Add
Replacement preview
Source Target .
dummy_DILOP {PARAM)_DILOP
dummy_DI.SALARM {PARAM)_DI.SALARM
dummy_DI.COM {PARAM)_DI.COM
v

Abbildung 3:

Basierend auf der Ersetzungsregel - Quelle:
dummy* / Ziel: {PARAM]} - in der
Bildumschaltungsfunktion und abhédngig von der
vom Benutzer angeklickten Schaltflache werden die
korrekten Variablen in der Runtime angezeigt.

Video:

Sparen auch Sie Zeit und Geld mit den
ergonomischen Engineering-Funktionen
von zenon, wie in diesem Fallbeispiel
beschrieben.

Scan & Play!

Create a popup screen

¥ Popup - 720_TUTORIAL INDEXSUBSTI X

StationA_BI
Station B

*~nA_BLIN302 [
\Enabled [

- tag

N StationA_ALIC_Mag

¥ corapata

http://kaywa.me/mZRO1

wir die 100 verschiedenen Instanzen des SEL-2411-Geréte-
typs mit nativer Funktionalitdt visualisieren konnten, in-
dem wir lediglich ein Bild und eine Bildumschaltungsfunk-
tion anlegten!

Aber wie funktioniert das genau? Basierend auf un-
serer Struktur erstellten wir gemdfl einer Namenskon-
vention eine Instanzvariable namens Al_CCl1_AB_2411
und fiir die Abbildung des zweiten Gerdts ein Set namens
A2_CCl_AB_2411.

In der Bildumschaltungsfunktion, die das SEL-2411-Bild
offnet, wechselten wir zur Registerkarte ,Indizes ersetzen”,
wo wir die folgende Ersetzungsregel eingaben (siehe Abbil-
dung 3):

Quelle: dummy*
Ziel: {PARAM}

Der Inhalt von {PARAM} wird in der Runtime eingefiigt
und dieser Parameter wird aus dem aufrufenden Element
ausgelesen. In unserem Fall war das die Schaltflache, die
sich auf dem Einlinienschalthild befindet. In zenon 7.11 und
neueren Versionen ist diese Schaltfliche mit unserer ein-
zelnen SEL-2411-Bildumschaltungsfunktion verkniipft, sie
beinhaltet aber auch eine Texteigenschaft fiir den Parame-
ter, der ersetzt werden soll. Dort gaben wir den eindeutigen
Instanznamen ein, in unserem Beispiel entweder A1_CC1_
AB_2411 oder A2_CC1_AB_2411. In der Runtime werden
dann die korrekten Variablen angezeigt, abhédngig von der
Schaltfliche, die der Benutzer anklickt.

ERGONOMIE MIT ZENON
Das ist nur ein kleines, aber effektives Beispiel dafiir, wie
sich smarte Entscheidungen in der frithen Designphase ei-
nes HMI/SCADA-Projekts sowie der Einsatz unterstiitzen-
der Software nachhaltig rentieren.

LOUIS PAGLAICCETTI,
TECHNICAL CONSULTANT
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SERIE: EFFIZIENTES PROJEKTIEREN MIT ZENON
TEIL 6

Automatisiertes Engineering

Was wire eine Serie mit dem Titel ,Effizientes Projektieren” ohne

das Thema automatisiertes Engineering? Alle, die zenon schon

langer kennen, wissen, dass das eine Standard-,Funktionalitdt” in
unserer Software ist. Aber was genau bedeutet das?

TEXT: MARKUS HELBOK,
HEAD OF TECHNOLOGY SERVICES

Automatisiertes Engineering ist die Moglichkeit, Pro-
jekte teilweise oder vollstdndig automatisiert erstellen zu
lassen. Je nach Anwendungsgebiet kann das tber bereits
vorhandene Wizards und Tools per Parametrierung passie-
ren wie bei den Import-/Export-Méglichkeiten des zenon
Editors. Oder aber zenon wird tber Skripte und Makros
oder ein externes Programm gesteuert, woflir Program-
mierkenntnisse erforderlich sind.

AUTOMATISIERTES ENGINEERING IN
ZENON HAT TRADITION

Bereits 1999, mit dem Release von zenon 5, wurde Visu-
al Basic for Applications (VBA) in unsere Software einge-
fiithrt. Vorerst nur fiir die Runter, um individuelle Kunden-
losungen fiir unser Standardprodukt zu erméglichen. Unser
CEO Thomas Punzenberger wahlte VBA, weil diese auf
Visual Basic (VB) 5 basierende Programmierumgebung von
den Microsoft Office-Paketen bereits hinldnglich bekannt
war. Die Implementierung gelang so gut, dass Thomas

Punzenberger von Microsoft sogar nach Redmond eingela-
den wurde, um die Losung vorzustellen.

Die Integration von VBA war auch fiir unsere Kunden
ein voller Erfolg und schnell folgte der Wunsch nach VBA
im Editor. In zenon 6 wurden schlief3lich zwei grundlegende
Funktionen fiir automatisiertes Engineering integriert:

- VBA fiir den Editor
- XML-Export/-Import

Dementsprechend zdhlten zu den Highlights von
zenon 6 ,automatisch projektieren” und ,effizient wieder-
verwenden”. Und das gilt heute mehr denn je. An diesen
Themen wurde in den vergangenen Jahren intensiv wei-
tergearbeitet. Als VBA nicht mehr weiterentwickelt wur-
de und .NET seinen Siegeszug antrat, implementierten wir
Visual Studio for Applications (VSTA) in zenon — mit der
Méglichkeit, wahlweise mit VB.NET oder C# zu entwickeln.
Zusitzlich erméglichten wir den XML-Export/-Import fiir
fast alle zenon Module.
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An dieser Stelle ein Tipp: Das Interface fiir VBA und
VSTA ist dasselbe. Es stehen also, bis auf wenige Ausnah-
men im Multi-Touch-Umfeld, dieselben zenon Funktionali-
tdten in VBA und in VSTA zur Verfiigung. Die Méglichkei-
ten aufRerhalb der zenon Schnittstelle sind in VSTA jedoch
ungleich grofer. Erstens steht mit dem .NET Framework 3.5
ein sehr grofer integrierter Funktionsumfang bereit und
zweitens unterstiitzt VSTA Multithreading.

Neben VBA und VSTA gibt es eine dritte wichtige
Méglichkeit der Automatisierung: Ein externes Programm.
Auch in einem externen Programm steht die zenon API
vollumfanglich zur Verfiigung und kann entsprechend ge-
nutzt werden. Der Vorteil bei dieser Option liegt vor allem
in der freien Wahl der Programmiersprache. Sie kdnnen
z. B. auch Java oder andere Programmiersprachen fiir Ihre
Applikation verwenden.

WANN VERWENDET MAN
AUTOMATISIERTES ENGINEERING?

Ein Programm fiir automatisiertes Engineering selbst zu
erstellen ist zeitintensiv und erfordert Fachwissen. Sie soll-
ten sich also immer zuerst die Frage stellen: Manuell oder
automatisiert?

Griinde fir Automatisierung sind:

- Wiederkehrende Aufgaben:
z. B. fiir jede neue Maschine immer wieder dieselben
Benutzer, Variablen, Funktionen usw. anlegen.

- Informationen liegen bereits digital vor:
z. B. sind Variablen in externen Datenquellen,
Bildinformationen aus dem SPS-Programm ableitbar.

- Ergebnisse sollen reproduzierbar sein:
z. B. kritische Einstellungen, die immer gleich sein
sollen.

- Die Aufgabenstellung ist so umfangreich, dass sich
eine Automatisierung rentiert:
z. B. 500 Bilder anlegen, 10.000 Variablen bearbeiten.

Automatisierung rechnet sich also vor allem dann,
wenn es um grof3e Datenmengen geht, sich die Aufgaben
wiederholen oder gewisse Daten bereits elektronisch in Da-
tenbanken oder anderen Systemen vorliegen.

Dieser Artikel liefert keine Anleitung dazu, wie Sie au-
tomatisiertes Engineering individuell umsetzen. Wir haben
aber Anhaltspunkte und Ideen fiir Sie, wie Sie den Einstieg
in die Welt der automatisierten Projekterstellung finden,
vor allem:

- Programmierung in VBA

- Programmierung in VSTA (C# oder VB.NET)

- Programmierung in einer externen Software, z.B. Excel
- XML-Export/-Import

Ja, sie haben richtig gelesen: Auch aus Excel heraus
konnen Sie zenon problemlos programmieren — und zwar
itber Excel VBA. Damit haben Sie genau dieselben Méglich-
keiten wie direkt in zenon. Wenn Sie also z. B. Variablen in
Excel haben und diese in zenon anlegen mdchten, gelingt
das sehr einfach: Sie 6ffnen aus zenon VBA oder VSTA die
Excel Tabelle und lesen die Werte aus. So funktioniert zum
Beispiel der zenon Automotive Generator (zag). Anderer-
seits konnen Sie auch von Excel aus direkt auf den zenon
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Abbildung 1: Die zenon API in zenon VBA (links), in zenon

VSTA (Mitte) und in Microsoft Excel (rechts).
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Abbildung 2: Variablen-Import aus dem Siemens S7 TIA Portal.

Editor zugreifen und zenon Objekte anlegen, modifizieren
oder auch léschen.

Um Thre Automatisierungslosung in zenon zu star-
ten, steht Ihnen eine Reihe von Einsprungpunkten zur
Verfligung:

- Wizard.

- Makro, das tiber die Makro Toolbar gestartet wird.

- Makro, das iiber ein Editor-Event angestof3en wird.
Eine sehr gute Moglichkeit, vollautomatisiert Aktionen
zu starten. Relevante Events werden z. B. beim Laden
eines Projekts gefeuert oder bei der Erstellung eines
Backups. Aber auch bei der Bildbearbeitung kann man
z. B. einen Doppelklick auf ein Bildelement auswerten.

- Externes Programm, das in dem zenon Hauptmenii
eingebunden ist.

AUTOMATISIEREN MIT XML

Im zenon Editor gibt es fir das Bearbeiten von Variablen

mittlerweile vier Moglichkeiten:

1. Import iiber einen Treiber:

z. B. Siemens S7 TIA Portal (siehe Abbildung 2), Allen-
Bradley ControlLogix, OPC UA und viele andere mehr.

2. Export/Import im dBase Format:

Ein altes Format, aber noch immer per Excel und
Access nutzbar.

3. Export/Import in CSV (kommaseparierte Textdatei):
Dieses Dateiformat eignet sich besonders fiir die
halbautomatisierte Projektierung in Excel, wo die
Massenbearbeitung oft einfacher mdglich ist als in
zenon, z. B. Adressen dndern.

4. Export/Import mit XML
Fiir diese Konigsdisziplin sprechen vor allem:

a. Der XML-Export/-Import steht fiir fast alle zenon
Module zur Verfiigung.

b. Eswerden alle Daten exportiert (dBase und CSV
unterstiitzen z. B. nur vier Grenzwerte).

¢. Die Dateien sind problemlos mit modernen
Programmiermethoden wie LINQ to XML
verwendbar.

d. Sehr gute Performance.

Die Methoden 2 bis 4 (siehe Abbildung 3) sind besonders
fiir Automatisierungszwecke geeignet, denn damit konnen
Variablen (bei XML auch andere Objekte) angelegt, modifi-
ziert und auch geldscht werden.

W AF TR Ea —}

oz

- Sen % MNew variable... EETENE

Qj Fun &? Display not-used variables... F. ¥ I
ok Lch Pharma_Cuantity
g g'gt i Export XML all... Pharma_Count

b -

EE! Bt Erg. Import XML... User - full name
\J-J| 'r,ml Extended import/export ’| gt_! Import 57 project...

Open in new window Import 57 Graph praoject...

Export dBase...
Editor profile » | po ase. P
Import dBase...
@) Help
TGS Export CSV all...
i ! Message Control
Import C5V...
“H Menus :
Abbildung 3:

Export/Import im dBase Format, in CSV oder in XML.

Neben dem manuellen XML-Export/-Import bietet sich
besonders der Weg an, diesen Vorgang tiber die API zu au-
tomatisieren. Wir raten sogar ausdriicklich dazu, denn so
konnen Objekte direkt iiber die API erzeugt oder modifi-
ziert werden. Und per XML-Export/-Import funktioniert
das meist deutlich performanter, da nicht jedes Objekt ein-
zeln angefasst werden muss.
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Wir empfehlen folgende Vorgehensweise: Exportieren
Sie alle bestehenden Objekte per XML. Fiihren Sie dann im
Automatisierungswerkzeug die erforderlichen Anderungen
durch (z. B. per LINQ to XML) und importieren Sie die Da-
tei wieder. Ein frei verfiighares Beispiel, in dem der XML-
Import gezeigt wird, ist der Projektwizard.

Ein anderer Vorzug der XML-Methode ist, dass Sie da-
mit problemlos selbst Templates erstellen und ablegen kon-
nen. Zwei Methoden stehen zur Verfiigung:

1. Erstellen Sie die entsprechenden Objekte (Variablen,
Bilder, Funktionen, Skripte, Rezepte, Benutzer usw.)
einmalig manuell im zenon Editor und exportieren Sie
diese dann per XML in einen Template-Ordner. Auch
das kann man bei Bedarf automatisieren. Wichtig
dafiir ist eine einheitliche Namenskonvention, z. B.
beginnen alle Templates mit dem Prafix ,tpl_”. So
kann ein Automatisierungswerkzeug alle Templates
identifizieren und automatisiert verarbeiten.

2. Beiden Bildern kann man die Templates auch tiber den
Bildertemplate-Mechanismus erstellen. Der Vorteil
dabei: In der Zip-Datei sind Name, Beschreibung,
Bildgréfie und Vorschaubild enthalten.

IDEEN FUR DIE PRAXIS

Der haufigste Anwendungsfall fiir automatisiertes Enginee-
ring ist sicher der Einsatz im Zusammenhang mit Variablen.
Sei es nur die Ubernahme von Variablen aus anderen Tools
oder die Vergabe von Modbus-Adressen, die Richtigstel-
lung von Konfigurationsinformationen bei Treibern oder
die Konvertierung von einem Treiber auf einen anderen
inklusive Manipulation der Adressinformationen. Die gro-
3e Datenmenge und die Fehleranfilligkeit von manuellen
Eingaben sprechen hier fiir die Automatisierung.

Eine sehr spannende Moglichkeit bietet sich im Zusam-
menspiel mit zenon Logic, unserem integrierten SPS-Sys-
tem. Grafische Objekte werden vom Anwender in zenon in
einem Bild in Form von Symbolen positioniert. Im Hinter-
grund werden von einem Wizard dann die Variablen und
Detailbilder (Faceplates) angelegt und sogar der SPS-Code
erzeugt.

Ein weiteres Beispiel in Verbindung mit zenon Logic ist
die Messstellenverwaltung: Dabei wird beim Anlegen einer
Messstelle auch gleich der Code zur Berechnung der Rela-
tivwerte in zenon Logic erzeugt.

Viele Maschinenhersteller verwenden die Automatisie-
rung zur Individualisierung ihrer Projekte. Statt alle Op-
tionen in einem grofien Projekt anzubieten, in dem dann
fiir jede individuelle Maschine nicht bendtigte Optionen
deaktiviert werden, wird das Maschinenprojekt aus einem
Baukastensystem mit einem Wizard maf3geschneidert. Die

einzelnen Konfigurationen sind als Templates im XML-For-
mat abgelegt und werden nach Bedarf zusammengestellt.
Diese Konfiguration kann auch teilweise mit externen Tools
durchgefiihrt werden.

BEISPIELE FUR AUTOMATISIERTES
ENGINEERING IN ZENON

DAS ZENON EXCEL MAKRO

Das zenon Excel Makro wurde von COPA-DATA Consultants
entwickelt und zeigt, wie einfach man aus Excel Treiber und
Variablen in zenon anlegen kann. Das Beispiel (siehe Abbil-
dung 4) besteht aus einer Excel Tabelle mit einigen Makros
und vier Buttons: Mit dem ersten Button wird die Verbin-
dung zum zenon Editor hergestellt, der zweite Button liefert
alle verfiigharen Projekte, mit dem dritten Button werden
die in der Excel Tabelle definierten Treiber angelegt und mit
dem vierten Button die vordefinierten Variablen in zenon
erzeugt. Die Excel Datei kénnen Sie gerne bei COPA-DATA
anfordern.

DER ZENON AUTOMOTIVE GENERATOR (ZAG)
Der ,zag” ist ein sehr effizientes Beispiel fiir automatisiertes
Engineering. Details dartiber lesen Sie im Artikel ,Projekte
in zenon automatisch generieren: zag — der Wizard fiir die
Automobilindustrie” ab Seite 45 in dieser [U-Ausgabe.

DER PROJEKTWIZARD

Der Projektwizard wird mit zenon ausgeliefert und bei je-
dem neuen Projekt automatisch aufgerufen. Erist in C# pro-
grammiert und deckt die beschriebenen Themen sehr gut
als Anschauungsbeispiel ab:

- Direkte Modifikationen per zenon API:
z. B. Treiber anlegen.

- Import von bestehenden XML-Dateien aus einer
Template-Ablage:
Demoprojekt importieren.

- Handhabung der Bildvorlagen (siehe Abbildung 5):
zenon Standard und benutzerdefinierte Bildvorlagen-
Auswahl und -Import.

Der Wizard zeigt auch, wie man Multithreading implemen-
tieren kann. So werden z. B. die zenon Bildvorlagen in einem
eigenen Thread eingelesen. Der Wizard ist VSTA-basierend
und liegt im Source Code vor.



PRODUCTS & SERVICES

33

[=] = Create Vars from Exceldsm - Excel 7 HE - 8 X
HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW TEAM
0 XA o Wrap Text General 2 Insert -~ |3 H
o Delete ~
Paste B I i % op | Conditional Formatas Cell | '2, Sort& Find &
i Formatting = Table~ Styles - | Bl Format~ Filter - Select =
Clipboard  1a Font Alignment Number Styles Cells Editing ~
- ﬁ.
| G [ 3 F .
1
2
h
s
6
b
8
9
10 choose the project
= [Toreraroraeworsn BN T Profect OPERATORDEMOTE0 oaded in the editor |
2
3
1a
16
7
B & Microsoft Visual Basic for Applications - Create Vars from Excel.xism - [bas_zenonObjects (Code)] CHRC
o A% File Edit View lnset Format Debug Run Tools Add-ns Window Help -8 %
2 KE-d ¥2ama=2 bou @A @ nioncos B
o General | Driver_Variables | Hel =
2 | v | @ Project - VBAProject X| [Tceneran =] [octProjests =]
READY
=N E =
o o ey g—) o 'get the project (loaded in the workspace of the editor)
B8] Tabele2 (General) BublEsiSubagetiragecta.l)
© ) Tabelle3 (Help)
B85 Moddes Dim obProjects As Projects =
i = Dim iProjectCounter A3 Integer
5 writelogFile (™M)
il e x| uriteLogFils ("-> Get loadsd projects from zemsn Zaitor workspace)
[bas_zenonObjects Modue -l

Abbildung 4:

Aphabeti | Categorized |

bas_z=ronObjects

zenon Excel Makro - Beispiel:

Verbindung zum zenon Editor aus Microsoft
Excel (oben) und der Code zum Auslesen der
Projekte (rechts).

FAZIT

Mit automatisiertem Engineering in zenon haben Sie ein
starkes Werkzeug an der Hand, mit dem Sie viel Zeit bei der
Projektierung sparen und fehlerfreie sowie reproduzierbare
Ergebnisse abliefern kénnen. zenon bietet zwar von Haus
aus schon sehr viele Méglichkeiten, Projekte effizient zu er-
stellen. Mit automatisiertem Engineering lassen sich diese
aber noch vervielfachen und die Effizienz entsprechend
steigern.

Viel Erfolg bei Ihren Automatisierungsprojekten!

‘enable combobox (select praject)
Tabelle2.cbProjects.Enabled = True
*clear combobox
Tabelle2.cbProjects.Clear

rcreate a object of the project collection
5o obProjec bAppZenonEditor. Projects
'loop through all projects
For iProjectCounter = 0 To cbProjects.Count - 1
‘create a object of the found project
Set obProject = obProjects.ltem(iProjectCounter)
'eheck if suecessfully a object of the found project
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Abbildung 5:
Die Bildauswahl fir Bildtypen im zenon Projektwizard.
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MEINS, MEINS, MEINS!

Benutzerdefinierte HMIs

Wollten Sie auch schon immer einmal in die Glaskugel

schauen und einen Blick in die Zukunft werfen? Irgendwie stecken wir ja schon
mitten drin. Unsere Gesellschaft durchlduft einen tiefgreifenden Wandel, den das
Zukunftsinstitut' als Megatrends bezeichnet. Was das mit Automatisierung und

Human Machine Interfaces (HMIs) zu tun hat? Eine ganze Menge ...

/] COPADATA

FOTOGRAFIE: EVATRIFF T.COM

zenon

=3 >>06.06.2013 14:38:52 b_Program_01_Production_M07

=24 >>06.06.2013 14:38:54]p_Operation_State_04_Lack_MO07

Abbildung 1: Skalierbare und positionierbare Widgets zeigen Ihnen

die richtigen Informationen zur richtigen Zeit.

Ein Beispiel ist der Megatrend Individualisierung?. Der
Mensch mochte seine Umwelt personlicher gestalten und
sich so besser mit ihr identifizieren. Dies zeigt sich bei-
spielsweise im Wachstum der Do-It-Yourself-Branche®. Im
E-Commerce erfreut sich Mass Customization? steigender
Beliebtheit. Gemeint ist grof3tmogliche Individualisierung
eines Produktes, das gleichzeitig industriell und wirt-
schaftlich gefertigt wird. Im Extremfall bedeutet dies die
Herstellung in Losgrof3e 1, was ein Hochstmaf3 an Flexibili-
sierung in der Produktion erfordert.

Ein weiterer Megatrend, dessen Auswirkungen wir be-
reits spiiren, ist Konnektivitdt®. Nicht nur der Mensch ist
bestens vernetzt, auch smarte Gegenstdnde kommunizieren
miteinander, im privaten Bereich als auch im industriellen
Kontext. Bekannt als ,Internet of Things” (IoT) wurde die
Grundvoraussetzung fiir die Industrie 4.0 geschaffen. Als
Konsequenz steigt nicht nur die Produktionsgeschwindig-
keit, auch die Aufgaben eines Maschinenbedieners dndern

sich hdufiger und immer schneller. Als weitere Folge der Ver-
netzung entsteht eine regelrechte Informationsflut, mit der
ein Anwender umgehen muss. Welche Auswirkungen haben
diese Entwicklungen auf HMIs?

DER KONTEXT GIBT DEN TON AN

Ergonomie und die bestmdgliche Unterstiitzung bei der Er-
fillung von Aufgaben sind weiterhin zentrale Bediirfnisse
eines Anwenders. Jedoch kommt dazu, dass sich Anforde-
rungen, Art und Menge an Informationen immer schneller
dndern. Dadurch dndert sich auch der Kontext, in der eine
Maschine bedient wird. Aullerdem haben verschiedene
Anwender unterschiedliche Bediirfnisse, z. B. mochte ein
Manager die Produktionskennzahlen im Blick haben, der
Maschinenbediener braucht Informationen tiber Sensoren.
Ein anderes Beispiel ist eine farbenblinde Person, die auf
starkere Bildschirmkontraste angewiesen ist. Ein benutzer-
definiertes HMI bietet somit die beste Losung, um mit den
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Abbildung 2: Dank Chaméaleon-Technologie mit einem
Klick unterschiedliche Skins einstellen.

genannten Entwicklungen umzugehen. Nun, wie kann eine
solche Oberflache auf Basis von zenon aussehen?

Um stets den Uberblick iiber die momentan relevanten
Informationen zu haben, konnen in zenon Widgets kreiert
werden. In der Runtime lassen sich diese Widgets mit den
gebrdauchlichen Multi-Touch-Gesten skalieren und positio-
nieren. Je nach Situation kann der Anwender so sein eige-
nes Dashboard zusammenstellen und jederzeit auf einfache
Weise dndern (siehe Abbildung 1).

Unterschiedliche Benutzerlevel ermoglichen die Ein-
richtung von Verriegelungen und steuern die Sichtbarkeit
von Elementen. Das dient nicht nur der Sicherheit, sondern
kann auch zur individuellen Anwenderunterstiitzung ge-
nutzt werden: Der Anfanger wird mit mehr Erlduterungen
und Buttons angeleitet, wahrend ein Experte die , Abkiir-
zung” fur haufig durchgefithrte Aktionen, ohne eingeblen-
deter Erklarungen, bevorzugt. Experten haben aullerdem
erweiterte Bedienoptionen angezeigt, die fiir den Einsteiger
ausgeblendet bleiben. Verschiedene Filterprofile wie Zeitfil-
ter, AML-Filter oder Einstellungen der Trendanzeige kon-
nen fiir jeden Benutzer erstellt werden und somit je nach
Aufgabe relevante Informationen optimal darstellen.

DIE ERGONOMIE SPIELT IHR
WUNSCHKONZERT

Neben der kontextbasierten Unterstiitzung der Anwender
sollte auch auf generelle ergonomische Bediirfnisse geach-
tet werden, die sich je nach Benutzer unterscheiden. Auch
hier hilft ein benutzerdefiniertes HMI:

Je nach Tageszeit, Lichtverhédltnissen oder personlichen
Vorlieben konnen verschiedene Farbpaletten erstellt wer-
den. Im laufenden Projekt erlaubt die zenon Chaméleon-
Technologie das Umschalten zwischen verschiedenen Skins
mit einem Klick (siehe Abbildung 2). So kénnen z. B. diverse
Farbsehschwachen oder die Corporate Identity eines Unter-
nehmens bertiicksichtigt werden.
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Abbildung 3: Fiir jeden Anwender kann eine individuell
angeordnete Oberfldche als Runtime-Profil gespeichert werden.

Mithilfe von Freiform-Schablonen lassen sich Bilder
projektieren und per Touch frei positionieren. Werden sie
gerade nicht bendtigt, verstecken sie sich an den Moni-
torgrenzen. Je nachdem, ob der Bediener z. B. Links- oder
Rechtshénder ist, konnen Fenster und Dialoge hinsichtlich
Prozessablauf und Aufgabe nach den eigenen Wiinschen
arrangiert werden. Mithilfe von Runtime-Profilen sind die
Oberflacheneinstellungen individuell speicherbar (siehe
Abbildung 3).

Dies waren ein paar Beispiele, wie Sie mit benutzerde-
finierten HMIs optimal auf die Bediirfnisse der Anwender
eingehen kénnen. Die Oberflache passt sich je nach Situa-
tion dem Anwender an und erleichtert so das Handling von
Information sowie die schnelle Reaktion in Prozessen. Mit
zenon sind Sie bestens fiir Industrie 4.0 und andere zukiinf-
tige Auswirkungen der Megatrends gewappnet — und die
sprichwortliche Glaskugel wird entbehrlich.

ANITA PERCHERMEIER,
SCREEN & INTERACTION DESIGNER

QUELLEN:

! Zukunftsinstitut GmbH.
http://kaywa.me/8eVGE

2 Zukunftsinstitut GmbH.
http://kaywa.me/jirf7

3 Handelsverband Heimwerken, Bauen und Garten
e.V. DIY-Branchenzahlen.
http://kaywa.me/9BfbA

4 Piller, Frank T. RWTH Aachen University.
http://kaywa.me/Pww0Y

> Zukunftsinstitut GmbH.
http://kaywa.me/2UWrM
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Frommer Wunsch oder Voraussetzung fiir verbesserte Produktivitat?

DIE MASCHINENBEDIENER
MITREDEN LASSEN

In den meisten F&B-Produktionen haben die Abfiill- und Verpackungsanlagen
direkten Finfluss auf den Geschéftsbetrieb. Ein Beispiel: Wie nahtlos werden die geleerten Regale
eines Geschifts wieder mit geschmackvollen Produkten gefiillt?

Eine Verpackungsanlage muss in jedem Moment perfekt funktionieren. Das erfordert eine
hohe Anlagenverfiigharkeit — ein wesentlicher Aspekt der Gesamtproduktivitdt einer Anlage. Egal ob
alt oder neu, eine Anlage sollte stets einer kontinuierlichen Verbesserung unterworfen sein, zu der

jeder Mitarbeiter seinen Beitrag leisten kann. Dazu gehoren auch die Maschinenbediener, die aufgrund
ihrer Erfahrungen und Beobachtungen ein wichtiges Wort mitzureden haben.

Reduzierte Effektivitdt fihrt zu hoheren Produkti-
onskosten fir jedes einzelne Produkt. Basierend auf Lini-
eneffizienz und Stillstandsanalysen konnen Verpackungs-
manager und TPM-Spezialisten (TPM = Total Productive
Maintenance) beobachten, messen und agieren. Ublicher-
weise besteht ein Linieneffizienzsystem aus einem Infor-
mationsfluss, der Produktionsdaten in KPIs wie z. B. OEE
(Overall Equipment Effectiveness) umwandelt. Produktions-
daten sind also ein Schliisselfaktor fiir den Erfolg. Aber woher
kommen diese Daten? Und wie vertrauenswiirdig sind sie?

Die hochautomatisierten Anlagen von heute bieten
neue Moglichkeiten fiir die Automatisierung beliebiger
unterstiitzender Systeme wie etwa auch der Linieneffizi-
enzsysteme einer Anlage. Daten, die direkt von einer SPS
kommen, sind schnell verfiighar und absolut genau. Auch
internationale Entwicklungen wie die Weihenstephan Stan-
dards oder OMAC PackML legen ihren Schwerpunkt auf die
Erfassung aussagekréftiger Daten von jeder Maschine.

WARUM NICHT NUR AUTOMATISCHE
DATENERFASSUNG?

Der Lebenszyklus von installierten Industrieanlagen kann
lange sein. Bei édlteren Maschinen sind Funktionen zur

automatischen Erfassung aussagekraftiger Produktionsda-
ten oft nur teilweise oder gar nicht vorhanden. In diesen
Féllen ist eine Kombination aus automatischer und manuel-
ler Datenerfassung fiir effektive Linieneffiziensysteme sehr
wichtig.

Wenn wir einen Blick auf verschiedene Unternehmen
werfen, spielen die Maschinenbediener unterschiedliche
Rollen: von Bedienern, die hauptsdchlich mechanische Auf-
gaben ausfiihren, bis hin zu erfahrenen Prozessverantwort-
lichen. Solange der Faktor Mensch in einer Fertigungslinie
(noch) zdhlt, sind auch Themen wie Ergonomie am Arbeits-
platz, Kompetenzen und Motivation wichtig. Im Bereich
Software und IT-Systeme gibt es hervorragende Beispiele
dafiir, wie die Technologie Mensch und Maschine miteinan-
der vernetzen kann. Ein HMI zeigt z. B. Prozessinformatio-
nen in Echtzeit an und ermdglicht so die Prozesssteuerung.
Dasselbe HMI konnte aber auch fiir die manuelle Eingabe
der Beobachtungen eines Bedieners genutzt werden: Still-
standsursachen, Kontextinformationen zu Statistiken oder
freie Kommentare zu bestimmten Ereignissen — all das ist
wertvoller Input fiir die spatere Auswertung. Initiativen
wie TPM profitieren davon, wenn jeder Mitarbeiter aktiv
zur Verbesserung der Anlagenperformance beitragt.
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DATABASES

Abbildung 1: Smarte Systemarchitektur mit zenon:
benutzerorientiert, vom Sensor bis zur Cloud.

SIEBEN TIPPS, UM PRODUKTIONSDATEN
VON MASCHINENBEDIENERN ZU
ERHALTEN

Die zenon Produktfamilie gibt Systemintegratoren einen
umfassenden Werkzeugkoffer voller Softwaretechnologien
zur Hand. Sie kénnen damit die Anforderungen eines Pro-
duktionsteams an ein Linieneffizienzsystem praktisch um-
setzen. Werfen wir einen Blick darauf, wie man von der Im-
plementierung bedienergestiitzter Datenerfassung in zenon
profitieren kann.

1. WAS IST DIE VISION IHRER LOSUNG?

Ein Linieneffizienzsystem ist Teil einer Initiative zur kon-
tinuierlichen Verbesserung. Das bedeutet, dass das System
selbst ein hohes Maf3 an Flexibilitdt und Skalierbarkeit
benétigt. Die Datenquellen, der Fluss der Berechnungen
und Korrelationen, die Integration mit anderen Systemen,
die lokale oder unternehmensweite Datenarchivierung,
die Auswertungen mithilfe von Echtzeitindikatoren oder
historischen Reports — alle Komponenten dieses Systems
werden moéglicherweise zu einem spéteren Zeitpunkt einer
Anpassung unterworfen sein, um zusatzliche inkrementel-
le Verbesserungen durchzufithren und Aktualisierungen
umzusetzen. Egal ob Einzelanwendung oder mehrfach in-
tegrierte Anwendungen, die smarte Systemarchitektur von
zenon (siehe Abbildung 1) bietet Moglichkeiten, die von der
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gesamten Produktfamilie umgesetzt werden konnen. Eine
auf zenon basierende Losung passt perfekt zu der dyna-
mischen F&B-Branche: ergonomisch, offen, sicher, flexibel
und skalierbar.

2. WAS IST DIE PHYSISCHE SCHNITTSTELLE
DES BEDIENERS?

Eine Méoglichkeit ist der Einsatz desselben HMI wie im
Maschinenbetrieb, in Zusammenarbeit mit dem Maschi-
nenhersteller. Wenn ein Bediener in einer Anlage mehrere
Maschinen betreut, konnen ein zusétzliches Bedienerpanel
oder ein PC eingesetzt werden, wodurch die bestehende
Anlage unberiihrt bleibt. Hierbei bietet zenon grof3es Po-
tenzial mit seiner vielseitigen Unterstiitzung fiir Client-Ser-
ver-Architekturen und mobile Gerdte. Der Maschinenbe-
diener kann unabhdngig von seinem Standort ganz einfach
manuell Informationen eingeben.

3. WIE ERGONOMISCH IST IHRE
BENUTZERSCHNITTSTELLE?
Ein Anlagenbediener ist eine vielbeschéftigte Person mit
unterschiedlichsten Aufgaben. Ein intuitives Interface
ist essenziell, um die Dateneingabe so einfach wie mog-
lich zu gestalten. zenon unterstiitzt die Auswahl von In-
formationen aus vordefinierten Listen (z. B. verschiede-
ner Stillstandsursachen), was die Datenqualitdt erhoht. In
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Abbildung 2: Beispiel einer Benutzerschnittstelle fiir
die Erfassung von Stillstandsursachen.

Kombination mit der automatischen Datenerfassung bietet
das den passenden Kontext fiir die Benutzerinteraktion;
z. B. fir die Bewertung des Stillstands einer Maschine in-
nerhalb eines bestimmten Zeitabschnitts. Gut strukturierte
Benutzeroptionen sind ein Schliisselfaktor fiir aussagekraf-
tige standardisierte Statistiken. Ein offener Kommentar ei-
nes Benutzers kann jedoch genauso wichtig fiir die Doku-
mentation eines bestimmten Produktionsereignisses sein.

4. WIE KONNEN SIE UNTERSCHIEDLICHE
BENUTZERROLLEN UNTERSTUTZEN?

In einem Linieneffizienzsystem kann es viele verschiedene
Personen geben, die mit Produktionsdaten zu tun haben,
sei es bei der Eingabe oder bei der spdteren Auswertung.
zenon passt seine Schnittstellen automatisch an den einge-
loggten Benutzer an: was ist sichtbar, was kann getan wer-
den, sogar das gesamte ,Look-and-feel” in puncto Design,
Farben und Sprache kann adaptiert werden. Eine Kerntech-
nologie fiir diese Funktionalitdt ist die Benutzerverwaltung
in zenon. Die Integration mit Microsoft Active Directory
vermeidet unnétige Doppelarbeiten von Automatisierungs-
und IT-Spezialisten.

5. WER MACHT WAS UND WANN?

Die Qualitdt der Rohdaten wirkt sich direkt auf den Beitrag
des Linieneffizienzsystems zur Anlagenperformance aus.
Der Einfluss des Faktors Mensch auf die Plausibilitdt von
Statistiken kann ebenfalls Gegenstand der kontinuierlichen
Verbesserung sein. zenon ermdglicht es, jede Dateneinga-
be mit Zeit und Benutzer in der Chronologischen Ereignis-
liste zu dokumentieren. Diese Riickverfolgbarkeit ist eine
Voraussetzung fiir mehr Verantwortungsbewusstsein und
Kompetenz. Ziel ist es jedoch nicht, Angst vor Uberwa-
chung zu erzeugen, sondern den Bedienern wertvolle Hilfe
zu bieten.

6. WANN SIND DIE DATEN VERFUGBAR?

Die automatische Datenerfassung ermdéglicht ein Echtzeit-
Abbild des Prozesses. Bei der manuellen Erfassung hangt
der Zeitpunkt der Verfiigbarkeit vom Bediener ab. Sobald
die Daten verfiighar sind, kénnen statistische Auswertun-
gen erstellt werden. Ein mdglicher Ansatz ist eine asyn-
chrone Interaktion mit dem System. Ohne Auswirkungen
auf den aktuellen Prozess kann der Bediener die zugehori-
gen Details zu jedem von zenon dokumentierten Stillstand
eingeben. Alternativ erlaubt die Konnektivitdt von zenon,
diese Aktivitdt mit Prozessereignissen zu verkniipfen. Das
heif3t, das System wird so konfiguriert, dass der Bediener
die Maschine nach einem Stillstand erst wieder hochfahren
kann, nachdem er eine Beurteilung der Ursache eingegeben
hat. Dies fiihrt zu einer schnelleren Verfiigharkeit vollstan-
diger Produktionsdaten, die dann fir Auswertungen und
Dashboards herangezogen werden.

7. PROFITIEREN SIE VON DEN NEUESTEN
ENTWICKLUNGEN IN ZENON

Unsere neue Version, zenon 7.50, bietet noch mehr Unter-
stlitzung fir die manuelle Datenerfassung (siehe Abbil-
dung 2): auswahlbare Listen mit vordefinierten Optionen
(z. B. Stillstandsursachen) sind nun einfacher zu implemen-
tieren. In Kombination mit zenon Funktionen wie Alarm-
verwaltung und Reporting wird der Informationsfluss noch
konsistenter und zuverléssiger.

In erfolgreichen F&B-Produktionsbetrieben besteht der
Wunsch - wenn nicht sogar die Notwendigkeit — die Ma-
schinenbediener beim Thema Produktivitdt mehr mitreden
zu lassen. zenon ermoglicht einen nutzerorientierten Ansatz
im breiteren Kontext einer integrierten Anlagenautomati-
sierung und IT-Architektur. Unser Fokus liegt auf Ergono-
mie, maximaler Datenqualitdt und hoher Systemflexibilitét.

EMILIAN AXINIA,
INDUSTRY MANAGER FOOD & BEVERAGE

Welche Erfahrungen haben Sie gemacht?
Teilen Sie Ihre Gedanken zur Vernetzung
von Menschen und Produktionssystemen
mit uns. Ich wirde mich Uber eine
Unterhaltung freuen:
EmilianA@copadata.com.
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ETHERNET-NETZWERKE FUR KRITISCHE HIGHSPEED-ANWENDUNGEN:

SCADA UND PRP -
PASST DAS ZUSAMMEN?

TEXT: JURGEN RESCH,
INDUSTRY MANAGER ENERGY & INFRASTRUCTURE

Bringen PRP und HSR in Ethernet-Netzwerken von Um-
spannwerken wirklich etwas — oder erfiillt RSTP die Anfor-
derungen ohnehin?

In Umspannwerken ist die SCADA-Komponente ein
wesentlicher Bestandteil. Das war schon frither so — und
trifft heute bei IEC 61850-basierenden Systemen nach wie
vor zu. Denn mit der SCADA-Komponente iiberwachen und
bedienen wir die primédre Anlagentechnik. Nur so ist ein
verntinftiger lokaler Betrieb eines Umspannwerks moglich.

HOHE VERFUGBARKEIT: EIN MUSS
Lokale SCADA-Systeme sind oft fiir hohe Verfiigbarkeit
konzipiert, insbesondere bei héheren Spannungsebenen.
Erreicht wird diese durch redundante Systeme und redun-
dante Ethernet-Kommunikationsschnittstellen.

Die internationale Norm IEC 62439-3 beschreibt zwei
Redundanzprotokolle fiir den Ethernet Layer 2 (nach OSI -
Open System Interconnection-Modell):

,Parallel Redundancy Protocol” (PRP) und
,High-availability Seamless Redundancy” (HSR).

Diese Protokolle bieten ,stof3freie” Redundanz mit einer
Umschaltzeit von 0 Millisekunden — ein Muss fir kritische
Highspeed-Funktionen. Aber ist dieser Aufwand wirklich
immer notwendig?

Sicher, Ethernet-Failover-Zeiten, Latenzzeiten und Ge-
schwindigkeitsanforderungen sind wichtige Parameter fiir
die unterschiedlichen SCADA- und Automatisierungsfunk-
tionen. Aber reicht eine kostengilinstige Kombination aus

Link-Aggregation und Rapid Spanning Tree Protocol (RSTP)
nicht vollig aus? Vor allem fiir die Leistungsanforderungen
einer einfachen IEC 61850 Client-/Server-Kommunikation?

WHITEPAPER LIEFERT
DETAILINFORMATIONEN

In ein SCADA-System integrierte kritische Highspeed-
Funktionen wie Lastabwurf tiber IEC 61850 GOOSE brau-
chen allerdings beste Failover-Leistung. Diese kann nur mit
PRP und HSR Redundanzprotokollen eingehalten werden.
AuBerdem ist der Weg zu mehr Integration von Steuerungs-
und Schutzfunktionen in den zentralen SCADA-Servern
bereits vorgezeichnet. Daher werden wir in Zukunft wohl
immer mehr SCADA-Systeme sehen, die mit PRP oder HSR
ausgestattet sind.

Worauf es ankommt und welche Architektur fiir Thre
Anlage die beste ist, beschreibt unser neues Whitepaper
,Ethernet Network Redundancy in SCADA and real-
time Automation Platforms”.

Einfach scannen & runterladen!

http://kaywa.me/Y6C72
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TREIBERKONFIGURATION JETZT GANZ EINFACH:

Der neue zenon IEC 61850-Wizard

Sie helfen im Engineering-Alltag, schneller voranzukommen und nehmen uns ldstige Arbeiten ab -

die Wizards in zenon. Auch fiir IEC 61850-basierende Energieautomatisierungsprojekte stellt zenon sie

als ideale Unterstiitzung zur Verfiigung.

In zenon gibt es zwei Wizards fiir das Arbeiten in der
Welt von IEC 61850. Einer wurde bereits in der letzten
Ausgabe von Information Unlimited (Nr. 28) vorgestellt:
der IEC 61850 SSD Import Wizard. Heute werfen wir ei-
nen Blick auf den zweiten: Ein Wizard zur IEC 61850
Client-Treiberkonfiguration.

Wenn Sie ein SCADA-System konfigurieren, um es an
ein [EC 61850-Netzwerk anzubinden, ist das eine komplexe
Aufgabe mit vielen Arbeitsschritten. Das lenkt den Fokus
des Projektanten massiv auf dieses Thema, was aber gar
nicht erwiinscht ist. Denn in Wirklichkeit soll sich der Pro-
jektant auf die eigentlichen SCADA-Themen wie Bilder, Be-
richte, Datenaufzeichnung und Befehlsgabe konzentrieren.
Es gilt also, ihm den notigen Freiraum zu verschaffen und
auch die Scheu vor IEC 61850-Konfigurationen zu nehmen.
Hier kommt unser Wizard ins Spiel, der die gesamte Konfi-
guration — vom Anlegen des Treibers bis zum Importieren
der Variablen - in einer einzigen Bedienoberfliche abdeckt.
Damit hat der Projektant alles tibersichtlich an einer Stelle.
Der Wizard pflegt dann die Konfigurationsparameter selb-
standig in das zenon Projekt ein, was zuverldssig zu einer
funktionierenden Kommunikation in der Runtime fihrt.

WIZARD FUR DEN

IEC 61850 CLIENT TREIBER

Wie iiblich, startet auch dieser IEC 61850-Wizard bei einer
Beschreibungsdatei nach SCL, also System Configuration
Language nach IEC 61850-6. Im Idealfall handelt es sich um
die sogenannte SCD-Datei, wobei SCD fiir ,System Configu-
ration Description” steht. Diese ist die perfekte Ausgangs-
lage, weil sie alle notwendigen Informationen enthélt und
der Projektant kaum zusédtzliche Eingaben machen muss.
Wir wissen aber aus der Praxis, dass dieser Idealfall nicht
immer gegeben ist. Der Projektant hat nicht immer eine SCD
vorliegen, zum Beispiel, weil man sich die System-Konfigu-
ration gespart hat. In diesem Fall gibt es nur Gerdte-Be-
schreibungsdateien, wie z. B. CID oder IID, oder iiberhaupt
nur eine ICD-Datei. Aber auch solche Fille deckt der neue
Wizard ab und fithrt auch hier mit lediglich etwas mehr
Aufwand zu einer funktionierenden Treiberkonfiguration.

Das Besondere am neuen zenon Wizard: Er fragt die
Parameter fiir eine funktionierende Treiberkonfiguration
ab und trégt diese an der richtigen Position im zenon Pro-
jekt ein. Noch nicht vorhandene Komponenten legt er selb-
standig an. Er konfiguriert auBerdem auch die sogenannten
Buffered und Unbuffered Reports. Wenn Thre SCADA-
Server redundant ausgelegt sind, ordnet der Wizard die
Reports gleich entsprechend zu. Zu guter Letzt legt er auch
noch die benotigten Variablen in der Variablenliste an. Der
Wizard hilft Thnen, die richtigen Variablen aus den Reports
und Datasets auszuwdhlen. Damit verhindert er auch, dass
versehentlich Variablen verwendet werden, die gar nicht
per Report iibertragen werden.

Alles in allem hat der Projektant damit einen eindeu-
tigen, geradlinigen Workflow. Ein Hin-und-her-Navigieren
zwischen verschiedenen Fenstern entfillt — und damit auch
der bis dato bekannte ,Blindflug” im Sinne von: ,Habe ich
jetzt die richtige Variable importiert? Ist sie auch in dem
Dataset des verwendeten Reports? Und hat dieser Report
iiberhaupt dieses Dataset?”

Mit dem Wizard verliert die Treiberkonfiguration deut-
lich an Schwierigkeit und steht nicht ldnger im Mittel-
punkt. Der Projektant kann sich ungestdrt seinen eigent-
lichen Aufgaben widmen: guter Usability, iibersichtlichen
Reports und Trends und einer intuitiven Navigation mit
Alarmfithrung.

JURGEN RESCH,
INDUSTRY MANAGER
ENERGY & INFRASTRUCTURE

Jirgen Resch ist seit seiner Kindheit
elektrisiert von Kraftwerken und steht bei
Stromleitungen sofort unter Spannung. Wenn
Sie sich von seinem Know-how Uberzeugen
wollen, kostet Sie das kaum Energie:
energy@copadata.com.
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CERTIFIED

IEC 61850
Editi

IEC 61850 Edition 2 Zertifizierung

EIN INTERVIEW MIT ALBI KOSPIRI,
COMMUNICATION PROTOCOL ENGINEER UND AUDITOR BEI TUV SUD

Im Jahr 2015 wurde zenon gemaél3 IEC 61850 Edition 2 zertifiziert, was bedeutet, dass unsere Software
die Konformitét mit den jiingsten Erweiterungen des Standards bewiesen hat. Das aktuelle Testumfeld
zur Edition 2 iiberpriift neue Funktionalitdten und Ergdnzungen des Standards. Meistens werden die
datenliefernden Server auf den IEC 61850 Standard zertifiziert. zenon fungiert jedoch als Client und
wurde als einer der ersten weltweit auf die neue Edition 2 des Standards erfolgreich getestet.

Das Zertifikat wurde von der TUV SUD Product Service GmbH in Deutschland ausgestellt.
Wir waren neugierig und wollten mehr iiber den Ablauf eines solchen Audits sowie die Bedeutung
dieses Zertifikats erfahren. Also dachten wir uns: Fragen wir doch einen Experten ...
warum nicht gleich den Auditor selbst? Gesagt, getan.

Herr Kospiri, wie wird eine Zertifizierung gemaf3 IEC
61850 Edition 2 durchgefiihrt?

Um vom TUV SUD ein IEC 61850 Zertifikat zu erhalten,
muss der Kunde sdamtliche im Testplan angefiihrten Tests
erfolgreich absolvieren. Die Hauptschritte sind wie folgt:

a. Konformitdt: In diesem Schritt tiberpriift der IEC
61850-Produktspezialist die Kundendokumente und
definiert den Testplan. Die Evaluierung ist in zwei
Hauptkategorien unterteilt:

1. Statischer Test: Uberpriifung der Dokumentation
und der Dateien
2. Dynamischer Test: Uberpriifung des Protokolls

Wenn eine Nichtkonformitat festgestellt wird, wird der
Kunde benachrichtigt und ein Nichtkonformitétsbericht
iibermittelt. Wenn eine Firmware-Anderung nétig ist,

muss die Testphase wieder von vorne beginnen, da das
Produkt verdndert wurde. Um unsere Kunden zu unter-
stiitzen — vor allem jene, die das erste Mal eine IEC 61850
Zertifizierung durchlaufen — bieten wird auch Vortests
an. Dabei handelt es sich im Prinzip um eine Testphase
vor dem eigentlichen Zertifizierungstest, um kritische
Funktionen der Implementierung zu iiberpriifen.

Technisches Review: Diese Phase besteht aus einem
kompletten technischen Review der Testdaten und
muss von einem zweiten IEC 61850-Produktspezialis-
ten durchgefiihrt werden. Dieser Spezialist muss eine
andere Person sein als jene, die die Tests durchgefiihrt
hat. Dieses ,Vier-Augen-Prinzip” ist zwingend notwen-
dig, um die Testqualitdt zu sichern. Manche der Tests,
vor allem bei der Client-Anwendung, werden manuell
ausgefiihrt. Deswegen ist eine technische Gegenprii-
fung ein Muss.
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ZUM AUTOR:

Albi Kospiri machte 2008 seinen Ab-
schluss am Polytechnikum Mailand.
Er arbeitete danach als Consultant
bei Siemens in Mailand als IEC 61850
Systemingenieur und implementier-
te die ersten IEC 61850 Schaltanla-
gen in Italien. Er arbeitet seit drei
Jahren als Communication Protocol
Engineer und Auditor bei TUV SUD.
Herr Kospiri verfugt Uber fundiertes
Wissen beziglich IEC 61850 und
Smart-Grid-Infrastrukturen.

4

UBER TUV sUD:

Als einer der fihrenden Dienstleis-
ter in den Bereichen Prifung, Begut-
achtung, Auditierung, Zertifizierung
und Schulung sorgt TUV SUD fur
Qualitat, Sicherheit und Nachhal-
tigkeit. Seit 1866 schutzt der tech-
nische Dienstleister gemaB seinem
Grindungsauftrag Menschen, Um-
welt und Sachguter vor den nach-
teiligen Auswirkungen der Technik.
Das Unternehmen mit Sitz in MUn-
chen ist inzwischen an uber 800
Standorten weltweit vertreten. TUV
SUD beschéaftigt mehr als 22.000
Experten aus den verschiedensten
Fachdisziplinen, die auf ihren Ge-
bieten als Kapazitdten anerkannt
sind. Der technische Dienstleister
kombiniert unabhangige und neu-
trale Kompetenz und Fachkenntnis
mit wertvollen Informationen und
bietet Unternehmen, Verbrauchern
und Umwelt damit echten Mehrwert.
Das Ziel von TUV SUD ist es, Kunden
weltweit mit einem umfassenden
Paket an Dienstleistungen zu unter-
stltzen, um die Effizienz zu steigern,
Kosten zu reduzieren und Risiken zu
vermeiden. Weitere Informationen
finden Sie auf www.tuev-sued.de.

c. Technische Zertifizierung: Diese abschlie3ende Phase wird von einem
autorisierten Experten durchgefiihrt, der im Auftrag der Zertifizierungs-
stelle samtliche Daten (Testbericht, Kundendaten, Vertrdge) sammelt und
den Zertifizierungsantrag vorbereitet. Sobald das Zertifikat von unserer
Zertifizierungsstelle ausgestellt worden ist, kann das Konformitétszertifikat
mit der Kennzeichnung ,IEC 61850 Conformity” an den Kunden ausgehdn-
digt werden.

d. Nach der Ausstellung des Zertifikats durch die Zertifizierungsstelle TUV
SUD und der Eingabe samtlicher Kunden- und Produktinformationen in
den Certificate Explorer tibermittelt der technische Zertifizierer das UCA-
Zertifikat an die UCAIug zur Genehmigung.

Wie hoch ist die aktuelle Nachfrage nach einer

IEC 61850 Edition 2 Zertifizierung?

Wir beobachten ein kontinuierlich ansteigendes Interesse fiir diese Zertifikate.
Wir glauben jedoch, dass es sich dabei um eine Ubergangsphase handelt, mit der
momentan viele Hersteller konfrontiert sind. COPA-DATA war eines der ersten
Unternehmen, das eine Zertifizierung nach IEC 61850 Edition 2 fiir eine Client-
Anwendung erhielt.

Sie haben das Zertifizierungsaudit von COPA-DATA geleitet. Was ist Ihnen
als erfahrener Auditor bei der Zertifizierung von zenon am stdrksten in
Erinnerung geblieben?

Die Mitarbeiter von COPA-DATA kamen mit klaren Vorstellungen zu uns und
bei der Implementierung des IEC 61850 Edition 2 Standards gewannen wir den
Eindruck, dass sie iiber exzellente Kenntnisse und praktische Erfahrungen mit
dem Standard verftigen. Im Testverfahren kamen keine nennenswerten Proble-
me zum Vorschein. Bei der getesteten Anwendung handelte es sich um eine sehr
umfangreiche SCADA-Anwendung, die uns ideale Voraussetzungen lieferte, um
alle im Testverfahren vorgeschriebenen Testfélle durchfiihren zu kénnen.

Wie zufrieden sind Sie als Auditor mit dem Verlauf des Zertifizierungsaudits
mit COPA-DATA? Gab es spezielle Herausforderungen?

Das Entgegenkommen der COPA-DATA Techniker sowie ihr Wissen tiber IEC
61850 war bemerkenswert. Das Testen einer IEC 61850 Client-Anwendung be-
notigt ein hohes Maf3 an manueller Interaktion zwischen dem Testingenieur, den
Testwerkzeugen und der Anwendung. Das ist definitiv eine Herausforderung und
eine potenzielle Fehlerquelle fiir einen Testingenieur. Bei TUV SUD verfiigen wir
ber ein Testverfahren mit hoher Riickverfolgbarkeit, wodurch die Risiken fiir
menschlich verursachte Fehler geringgehalten werden. Zusatzlich reduziert das
bereits erwdhnte ,Vier-Augen-Prinzip” das Fehlerrisiko signifikant.

Was kann man von einer gemaf IEC 61850 Edition 2 zertifizierten Software
erwarten? Warum sollten sich Softwarehersteller zertifizieren lassen?

Wir erwarten eine bedeutende Zunahme zertifizierter Produkte sowie einen
weltweiten Anstieg bei der Anzahl der Ausschreibungen, die gemaf3 IEC 61850
Edition 2 zertifizierte Produkte als Voraussetzung anfiihren. Das Testen und
Zertifizieren von Produkten gemd(3 IEC 61850 Edition 2 wird nicht nur zu einer
Reduktion von Interoperabilitdtsproblemen mit anderen Gerdten und Anwen-
dungen im Feld fithren, sondern es den Herstellern auch ermoglichen, in globale
Mérkte einzutreten, in denen ein solches Zertifikat eine Voraussetzung bei 6f-
fentlichen Ausschreibungen ist.



BILD: AUDI AG

PROJEKTE IN ZENON AUTOMATISCH GENERIEREN:

zag — der Wizard fiir die
Automobilindustrie

Mit dem zenon automotive generator (zag) bietet COPA-DATA einen Wizard zur automatisierten
Analyse von SPS-Daten und Umsetzung von Visualisierungsprojekten. Ein gro3er Gewinn fiir die
Automobilindustrie, die traditionell stark auf standardisierte Komponenten und Wiederverwendung
setzt. Auch die AUDI AG setzt auf unseren ,zag”.

Die Automatisierung von Engineering-Prozessen ermdog-
licht eine deutliche Zeit- und Kostenersparnis in der Pro-
jektumsetzung. Die oft knappen Zeitvorgaben lassen sich
damit einfacher einhalten. Simple und wiederkehrende
Aufgaben konnen vom Projektanten an den Wizard aus-
gelagert werden — so bleibt mehr Zeit fiir anspruchsvolle
Tatigkeiten und das Risiko von Fehlprojektierungen ist
minimal.

»ZAG“ IN DER PRAXIS:

BEISPIEL AUDI AG

In der Automobilproduktion werden Fahrzeughauteile und
Karossen tber weite Strecken transportiert. Die entspre-
chenden Fordertechniksysteme sind bei der AUDI AG eine

Etage oberhalb der eigentlichen Produktionsebene instal-
liert, eine Instandhaltungsmannschaft kiimmert sich um
den unterbrechungsfreien Betrieb.

Die einzelnen Transportabschnitte werden von zentra-
len STEP 7 SPSen gesteuert. Die Uberwachung und Pflege
der Steuerungsparameter der Transportstecken findet im
zugehorigen Leitstand statt. Ein manueller Eingriff in die
einzelnen Transportabschnitte ist von zentraler Stelle aus
jedoch nicht erlaubt. Nur einsehbare Abschnitte diirfen im
Handbetrieb gesteuert werden. Grund dafir ist vor allem
die Sicherheit der Mitarbeiter. Da fiir den Handbetrieb nur
ein Teil der Informationen aus dem Leitstand notig ist, kom-
men dabei schmale, Windows CE-basierende Gerdte zum
Einsatz.
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STANDARDISIERTE ZUORDNUNG DER
BAUSTEINE

Fir die Steuerung der den Pulten zugehorigen Handberei-
che sind in der SPS passende Programmabschnitte einge-
richtet. Jedes bedienbare Fordertechnikelement entspricht
dabei einem standardisierten Funktionsbaustein in der
Steuerung. Die Zuordnung der Bausteine zu den einzelnen
Fordertechnikelementen folgt einem einheitlichen, stan-
dardisierten System von Aufrufparametern. Auch die Zu-
ordnung von Férdertechnikelementen zu mehreren Hand-
bereichen bzw. deren Uberlappung ist moglich.

Bereits bei der Planung des Transportlayouts definieren
die verantwortlichen Mitarbeiter die einzelnen Handbe-
reiche und legen so die Standorte der Bedienpulte fest. Bei
der Erstellung des Programms fiir die zentrale Steuerung
werden die Funktionsbausteinaufrufe schlief3lich mit den
passenden Parametern verkniipft. Das vom SPS-Program-
mierer festgelegte Layout fiir die Bedienpulte wird dann bei
der Erstellung der zugehorigen Projekte berticksichtigt.

SPS UND VISUALISIERUNG IM
ZUSAMMENSPIEL

Der zenon automotive generator liest die benétigten Infor-
mationen automatisch aus dem Anlagen-Steuerungspro-
gramm aus und kann auf diese Weise viele Projekteigen-
schaften selbststdndig festlegen. So ermittelt der Wizard
beispielsweise die Anzahl und Art der Projekte fiir die
Pulte, liest die zugehorigen Fordertechnikelemente aus und
fiigt sie in die dazugehorigen Anlagenbilder ein.

Der ,zag” identifiziert auch globale Einstellungen fiir
alle Projekte und konfiguriert sie in den einzelnen Projek-
ten. Dazu gehodren z. B.:

- Anzeige der Namen und Statuszustdnde der
verschiedenen Lastspannungskreise

- Ubersicht und Zusténde der jeweiligen Betriebsarten
der Pulte

- Einstellen der Netzwerkadressen (SPS und
Pult-Adressen)
- Konfiguration der Meldekanalanzeige
Der Meldekanal kann fiir die Detailanzeige bestimmter
Prozessgerdte oder Motormodule verwendet werden. Der
Bediener fordert Detaildaten bei der Steuerung an und die-
se meldet die Daten fiir die Visualisierung zurtick. Art und
Inhalte der Meldekandle bereitet der SPS-Programmierer
vor — der ,zag” sammelt die notwendigen Daten aus dem
Steuerungsprogramm und erzeugt die bendtigten Bedien-
elemente fiir den Anwender.

BENUTZERFREUNDLICHE
BEDIENOBERFLACHE

Mithilfe von Reitern stellt die Benutzeroberfliche des Wi-
zards die jeweils aktuellen Aktionen des ,zag” tibersichtlich
dar. Mit jedem weiteren Verarbeitungsschritt wird auto-
matisch auf den néchsten Reiter gewechselt. Der Bediener
erhidlt so gleichzeitig eine Anleitung sowie umfassenden
Uberblick. Fiir die spitere Nachverfolgung bzw. Analyse
werden alle Aktionen des Wizards in eine Protokolldatei
geschrieben.

ZENTRALE DATENSPEICHERUNG

Der zenon automotive generator legt die Informationen aus
dem SPS-Programm in einer zentralen Datei ab. Die eigent-
lichen Pult-Projekte werden aus den darin gespeicherten
Daten generiert. Soll das SPS-Programm zu einem spéte-
ren Zeitpunkt gedndert werden, wird diese Datei fiir einen
Vergleich verwendet. Bestehende Projekte werden lediglich
ergdnzt. In der aktuellen Version des Wizards werden die
Informationen aus einem STEP 7-Programm ausgelesen. Die
zentrale Datei erméglicht eine Erweiterung des Wizards fiir
andere Steuerungstypen. In diesem Fall misste lediglich
der Programmteil fiir die Datenerfassung und -speicherung
entsprechend angepasst werden. Das Auslesen der zentra-
len Datei und die eigentliche Projekterzeugung lassen sich
wiederverwenden.

, Ein konkretes Beispiel fiir den Einsatz des zag:

Fiir die neue Produktfamilie A4 und A5 haben wir zusammen mit fiinf Lieferanten fiir
die Forderlagen im Karosseriebau 300 Projekte umgesetzt. An jedem Bedienpult Iduft ein
Projekt. Fiir die Projektierung ohne automatisiertes Engineering wiirde ein Mitarbeiter
fiinf Stunden pro Projekt benétigen. Das sind insgesamt 1.500 Stunden. Mit dem zag
waren hierfiir lediglich rund fiinf Stunden plus eine visuelle Nachbearbeitung von ebenfalls
circa fiinf Stunden erforderlich.”

ERWIN-SEBASTIAN MEILINGER, PLANER FUR DIE AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
IN DEN BEREICHEN LACKIEREREI UND FORDERTECHNIK BEI DER AUDI AG
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,Der zenon automotive generator von COPA-DATA bringt entscheidende Vorteile mit sich. Zum
einen sparen wir erheblichen Zeitaufwand und damit natiirlich auch Kosten bei der Projektierung
neuer Anlagen. Zum anderen kénnen wir mit dem zag gewdhrleisten, dass alle Projekte
einheitlich und fehlerfrei sind. So werden beispielsweise keine unnétigen Variablen angelegt,
die Projekte sind schlank und korrekt. Insgesamt konnten wir mit dem zag die Qualitdt in der
Anlagenprojektierung steigern und die Produktivitdt erhéhen.”

ERWIN-SEBASTIAN MEILINGER, PLANER FUR DIE AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
IN DEN BEREICHEN LACKIEREREI UND FORDERTECHNIK BEI DER AUDI AG

EINFACHES ARBEITEN MIT DEM ,,ZAG*
Nach dem Start des ,zag” konfiguriert der Bediener den Wi-
zard. Dabei legt er den Namen der zentralen Datei fest und
wahlt tiber eine Combobox das dazugehorige STEP 7-Pro-
gramm aus. Nach dem Auslesen aller bendtigten Daten aus
dem SPS-Programm werden diese in der Datei gespeichert
und iiber den ,zag” iibersichtlich gruppiert angezeigt.

In dieser Zusammenfassung sind auch alle im SPS-Code
hinterlegten Pult-Konfigurationen ersichtlich und stehen
fiir die Projektierung bereit. Der Wizard-Bediener kann
nun auswdhlen, welche Pult-Projekte er erzeugen mochte.
Der Wizard tibernimmt bei der Projekterstellung folgende
Schritte:

1. Einpflegen der globalen Daten in das Vorlageprojekt,
darunter z. B. IP-Adresse der Steuerung, Konfiguration
der Lastspannungen und Betriebsarten

2. Vorlageprojekt kopieren und automatisch fiir alle Pult-
Projekte iibernehmen

3. Pult-spezifische Kommunikationsvariablen aktivieren
und korrekt adressieren

4. Dem jeweiligen Pult zugeordnete
Fordertechnikelemente aus der Symbolbibliothek in
die Bedienbilder einfiigen und mit den entsprechenden
Variablen verkniipfen

5. Fiir den manuellen Betrieb notwendige Symbole der
Lastspannungskreise und Betriebsarten einfiigen und
konfigurieren

6. Meldekanal-Diagnosebild konfigurieren

7. Pult-Adresse fiir den Remote Transport einstellen und
zenon Runtime-Dateien erstellen

8. Fertig! Das Pult-Projekt ist nun bereit fiir die
Dateniibertragung auf das Panel.

Der ,zag” erzeugt nun automatisch, auf Basis der ausge-
lesenen Informationen aus dem SPS-Programm, die Hand-
bedienbilder und fiigt die zugehorigen Férdertechnikele-
mente direkt in die Bedienbilder der Pult-Projekte ein. Der

Projektant kann diese Elemente anschlieBend an die kor-
rekte Position verschieben und auch drehen. So entsteht
auf Wunsch ein malgeschneidertes Fordertechniklayout.
Uber eine Update-Funktion im Wizard ist natiirlich auch
die nachtrdgliche Anpassung bzw. Ergdnzung der Projekte
mit weiteren Fordertechnik-Komponenten méglich.

Einige unserer namhaften Kunden aus der Automo-
bilbranche setzen bereits auf den zenon automotive genera-
tor. Bei der AUDI AG ist er nun seit drei Jahren erfolgreich
im Einsatz.

BERND WIMMER,
INDUSTRY MANAGER AUTOMOTIVE

Video:

Mit dem ,zag“ bis zu 98% Zeit in
der Projektierung sparen

Scan & Play!

automotive@copadata.(

http://kaywa.me/q38Qh
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Wie IoT die Pharmaproduktion beeinflusst

KONNEKTIVITAT
IST DAS NEUE ,,SMART*!

TEXT: ROBERT HARRISON,
INDUSTRY MANAGER PHARMACEUTICAL

Die Begriffe , Industry 4.0”, ,Smart Factory” und , Industrial Internet”
erreichen als Vorboten des ,Internet of Things” (IoT) die Welt der industriellen
Fertigung — und sie kiindigen eine radikale Verdnderung in der pharmazeutischen

Produktion an. Fine Steigerung der Produktivitdt und Energieeffizienz sowie eine

enorme Reduktion der Produktionskosten und Ausfallzeiten ist das verheildungsvolle
Gebot der Stunde, das sich Hersteller zunutze machen sollen.

Man stelle sich nur vor: eine Welt, in der Dinge miteinander
kommunizieren, Daten sammeln und miteinander austau-
schen! Objekte werden iiber existierende Netzwerke hinweg
erkannt und gesteuert. Eine Welt, in der Dinge mit ihren
Benutzern verbunden werden, iber Unternehmensgrenzen
hinweg, unabhdngig von ihrem Standort. Das Herzstiick
dieser Welt ist die komplette Integration von Menschen,
Prozessen und Daten.

Intelligente Sensoren, Netzwerke, Datenspeicher und
Cloud-Dienste - dies sind die grundlegenden Elemente, die
das IoT ermdglichen, und sie werden fiir eine wachsende
Anzahl von Unternehmen immer leichter zugdnglich und
kostengtinstiger. Das bedeutet, dass in den Fabriken der
nahen Zukunft jedes Gerédt in einem einzigen Netzwerk ver-
bunden sein und fiir vielfaltige Zwecke ausgewertet werden
konnte. Es wird erwartet, dass dies zu einer starken Produkti-
onskostensenkung durch Energieersparnis, Abfallreduktion,
Qualitatssteigerung sowie erhchte Produktivitat fithren wird.
Was die Effizienz in der Pharmaproduktion betrifft, be-
wegen wir uns allem Anschein nach auf eine neue Ara zu.

Hersteller werden immer haufiger mit der Frage konfron-
tiert: Was unternehmen Sie, um Ihren Betrieb weiter voran
zu bringen?

ANLAGEN DER ZUKUNFT

Die Bandbreite an IoT-Anwendungen ist phdnomenal. Ent-
sprechende Malinahmen werden in existierende Technolo-
gien integriert und versprechen eine nahezu grenzenlose
Verbesserung unseres alltdglichen Lebens. Denkbar sind
Anwendungen vom Kiihlschrank mit Internetzugang bis
hin zu stadtweiten Smart Energy Grids. Hersteller pharma-
zeutischer Produkte stellen sich nun zwei Fragen: 1. Wie
kann ich das IoT zu meinem Vorteil nutzen? Und 2. Wie
sieht die Implementierung aus?

VORTEILE

Wie wird also ein 6konomischer Vorteil generiert? Wie
erreicht man Energieeffizienz und/oder Prozesseffizienz?
Wie wird Abfall reduziert und die Produktivitat gesteigert?
Ist es eine Art Blackbox, die man einfach an eine Anlage
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Abbildung 1: zenon Sankey-Diagramme visualisieren Energiefliisse. In diesem Fall wird der
Druckluftverbrauch angezeigt: von der Kompressor-Leistung tiber die Durchflussraten in der Zirkulation bis

ansteckt und dann zusieht, wie die Vorteile generiert wer-
den? Ganz so einfach ist es natiirlich nicht ...

Solche Mechanismen erfordern Unternehmensstrategi-
en, kulturelle Anderungen und Change Management. Das
industrielle IoT kann Sie mit Daten versorgen; Informatio-
nen, die in einer solch hohen Auflésung visualisiert werden
konnen, dass Sie Thre Prozesse sprichwortlich in Bewegung
sehen konnen. Aber zuerst ist ein klares Verstindnis von
Strategie und Prozessen erforderlich. Die Daten, die zur
Verfligung gestellt werden, kénnen abstrahiert werden, um
auf spezifische Anwendungen und Bereiche zu fokussieren.

PROZESSOPTIMIERUNG: Das Potenzial des IoT liegt
in der Fdhigkeit, alle Aspekte eines Prozesses mit einer
weitaus hoheren Auflosung und Genauigkeit als bisher zu
iberwachen, und das auch tiber die Grenzen industrieller
Automatisierungssysteme hinweg. Alle Prozesswerte sind
in jeder Phase zugdnglich, inklusive Temperatur, Druck,
Gewicht, Durchfluss, PH-Wert, geldster Sauerstoff, Feuch-
tigkeit. Das IoT ermoglicht, den Prozess zu visualisieren,
die Wissenschaft zu verstehen und zu erkennen, wo die
Grenzen zum Scheitern liegen. Der Prozess wird parame-
trisiert und mit hoéherer Auflésung tberwacht, um eine
Steuerungsstrategie und Alarmmechanismen zu schaffen,
die verhindern, dass die Anlage jemals die vordefinierten
Grenzen auch nur anndhernd erreicht.

Wenn wir iber den Prozess reden, beziehen wir uns da-
bei auf jeden kleinen Prozesskreis oder diskreten Regler in
der Anlage. Das ist Wissenschaft: mit einer exakten Vor-
stellung Fortschritt erreichen. Und in dieser Vision werden
Sie den Paradigmenwechsel zu Verbesserung auffinden.

hin zu den Verbrauchern und einer Ubersicht der Verluste.

ENERGIEVERBRAUCH: In einer Anlage mit einem
Netzwerk aus verbundenen Gerdten kann man ganz genau
erkennen, wie viel Energie verbraucht wird und wodurch.
Hier kann dieselbe Optimierungsstrategie verwendet wer-
den wie bei der Verbesserung der Prozesse. Der erste Schritt
ist, die Anlage zu verstehen, also das ,Warum?“ zu erfassen.
Danach erméglicht es das IoT, die Effizienz jeder Hardware,
jedes Prozesses und jeder Linie einfach und genau zu be-
stimmen. Dann werden Energiemanager damit betraut, den
Betrieb zu optimieren; eine kontinuierliche Verbesserung
kann somit einfach belohnt werden und ist klar sichtbar.
Durch das IoT entstehen bereits jetzt Ansdtze verbesser-
ter Transparenz, die Uber gegenwdrtige Vorstellungen
weit hinausgehen. Mittels Fernzugriff auf Anlagen und
intelligente Uberwachung werden die Produktionskosten
reduziert. Vernetzte Produktionsumgebungen sorgen fiir
einen zuverldssigen sowie nachhaltigen Betrieb und eine
Verbesserung der Entscheidungsfindung bis hinauf zur
Geschéftsoptimierung.

IMPLEMENTIERUNG
Das industrielle IoT ist bereits weiter fortgeschritten als das
kommerzielle IoT, hauptsdchlich wegen der hohen Dichte an
Sensoren in der Welt der Industrie. Die Mechanismen zur
Integration neuer oder zusatzlicher Anlagen in industriel-
le Systeme sind wohlbekannt, besonders in Systemen, die
auf zenon basieren, da die Software eine breite Auswahl an
Kommunikationstreibern bietet.

Sensoren und Gerdte sind die ,Things” des Iol. Ein
Schliisselfaktor ist deshalb die Konnektivitdt, insbesondere
die Flexibilitdt der Konnektivitdt. Es handelt sich hier um
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Almost 40 percent of the $11.1 trillion economic impact of the Internet of Things requires
interoperable systems - offering opportunities for hardware, software, and service providers.

Potential value that requires interoperability,' $ trillion

Factories
environments

Work sites
Vehicles
Agriculture
Outside

Home I 0.1

Offices 02

"'Includes sized applications only, includes consumer surplus; figures have been rounded.

2 Less than $100 billion.

Examples of how interoperability
enhances value

Data from different types of
1.3 equipment can be used to improve
line efficiency

Video, cell-phone data, and vehicle
sensors can monitor traffic and
optimizie flow

Payment and item-detection systems
can be linked for automatic checkout

Worker and machinery location data
can be linked to avoid accidents or
exposure to chemicals

Equipment-usage data can be
applied in insurance underwriting,
maintenance, and presales analytics

Multiple sensor systems can improve
farm management

Connected navigation can harness
vehicles, GPS, and traffic control to
enable greater driving precision

Chore automation can be linked to
security and energy systems to time
usage

Data from different building systems
and other buildings can improve
security

Source: McKinsey Global Institute analysis

Abbildung 2: Die globalen Auswirkungen des IoT aus der Sicht von McKinsey.

eine Plattform, die sich kontinuierlich weiterentwickelt:
die Verbindung von existierenden Prozessen und neuen
Prozess-Sensoren. Interoperabilitdt iibersetzt Daten aus
ungleichen Quellen, von einer Schicht zur anderen und
reicht Informationen intelligent und bidirektional weiter.
In Kombination mit einem nahtlos integrierten Zugang zu
Informationen, vom Fertigungsbereich bis ins Topmanage-
ment — und weiter bis zu Geschéaftspartnern wie den CMOs
- werden die Verbesserungsmoglichkeiten maximiert.

Threr Ansicht nach werden Fabriken am meisten davon profitieren.

Kontinuierliche Verbesserung bedeutet naturgemaif3,
dass man nicht weil3, was der nachste Zyklus bringt. Da-
durch wird es unerlédsslich, dass flexible Konnektivitdt
leicht umzusetzen sein sollte, damit neue Anlagen mithilfe
verschiedener Protokolle, die fiir die jeweilige Anlage opti-
miert sind, hinzugefiigt werden kénnen. Prozess- und Ge-
schédftsanwendungen verlangen oft nach Modularitat, was
eine weitere Antriebskraft fiir mehr Flexibilitat ist. Das ein-
fache Hinzufligen und Entfernen von Mechanismen ohne
Unterbrechung der Produktion ist der Schliissel zum Erfolg.
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Durch Auswertung und Visualisierung werden aus der Flut
an Rohdaten des IoT wertvolle Informationen. Echtzeit-
daten werden vom System erfasst und mit Datenarchivie-
rungs-Tools gefiltert und gespeichert. Echtzeitdaten kon-
nen jedoch mehr als nur den Echtzeitstatus abbilden: sie
ermoglichen auch vorausschauende Analysen. Sie kénnen
also kritische Ereignisse voraussehen und Wartungsmaf3-
nahmen lange im Voraus planen, um Konformitat und hohe
Qualitédt sicherzustellen.

DATEN VERBINDEN

UND ZUM LEBEN ERWECKEN

zenon beinhaltet bereits diese vielgewiinschte Funktionali-
tat zur Unterstiitzung von IoT-Initiativen.

Mit Datenquellen verbinden. Mit zenon kdénnen Sie
die bereits bestehende Infrastruktur mit neuen Technolo-
gien zusammenbringen. zenon erlaubt es Ihnen, Datennetz-
werke iiber mehrere Ebenen hinweg zu erstellen, von den
physischen Sensoren bis hin zur Cloud. Damit erhalten Sie
Zugriff auf Produktion, Betrieb, Planung und Geschafts-
strategie. zenon unterstiitzt die Integration von Daten aus
verschiedensten Quellen, stets unter dem wachsamen Auge
der Richtlinien-Konformitat, z. B. beziiglich FDA Part 11
mit seinen hohen Anforderungen an Datenintegritat, Kon-
sistenz, Sicherheit und Autorisierung.

Historische und Echtzeit-Informationen legen den
Schwerpunkt auf effiziente Datenspeicherung. Wenn mehr
und mehr Daten gesammelt werden, wird die Speicherung
der Daten zur rechten Zeit und Frequenz immer wichtiger.
zenon ermoglicht Ihnen, Daten intelligent zu speichern, wo
Sie sie brauchen, Daten zu verdichten und ein Prozessver-
standnis greifbar zu machen.

Visualisierung. Der Wert der Daten entsteht erst
durch die Auswertung, also durch die Transformation von
Rohdaten in aussagekriftige Informationen. Die Visuali-
sierungs- und Reportingtools von zenon gewinnen aus der
Ferntiberwachung von Maschinen wichtige Leistungsmet-
riken. Kennzahlen wie Energie-KPIs oder OEE kénnen ein-
fach definiert werden. Vorausschauende Algorithmen ana-
lysieren Thre Prozesse, identifizieren potenzielle Probleme
und kommunizieren den Status einer Anlage in Echtzeit.

Unsere Art zu arbeiten verdndert sich, und das bedeu-
tet, dass Visualisierungen tiberall verfiighar sein miissen:
vor Ort an einem PC, unterwegs am Smartphone oder Tablet
sowie per E-Mail oder SMS. zenon unterstiitzt diese neue
Arbeitsweise und erméglicht dank umfassender Automati-
sierung eine bessere Ressourcenverteilung.

Planung. Klarheit und Transparenz iiber die gesam-
te Wertschopfungskette hinweg sorgen fiir wertvolle Er-
kenntnisse. Mit zenon haben Sie den aktuellen Status einer
Anlage stets im Uberblick, wodurch ein effektives Pla-
nungsmanagement moglich wird.

Verbesserte Qualitdt und Konformitdt. Smarte
Systeme mit hoher Prazision sorgen fiir bessere Kontrolle
durch Echtzeit-Reporting. Die manuelle Datensammlung
und -auswertung wird dadurch letztendlich abgeschafft
werden. Durch automatisierte Datenerhebung wird das re-
gulatorische Reporting erheblich verbessert. Ein besseres
Verstdndnis fir den Fertigungsprozess erleichtert die Ent-
scheidungsfindung und erméglicht eine schnelle Reaktion
auf kritische Ausnahmezustdnde. zenon unterstiitzt Her-
steller bei der Sicherstellung der Produktivitdt, sorgt fiir
Effizienz und hohere Qualitdt nach dem Grundsatz ,Right
First Time” und reduziert die Abfallmenge.

Das Internet of Things ist eine hochdynamische, zu-
kunftstrachtige Technologie. Es muss hochskalierbar und
flexibel sein, die Entwicklung neuer Anwendungen erlau-
ben und neue Maschinen und Anlagen unterstiitzen. zenon
hebt die Prozesse aus der physischen Ebene — denken Sie an
das Mooresche Gesetz — und ebnet den Weg zu leistungsfa-
higeren und intelligenteren Systemen.

IHR ,WERKZEUG*“ FUR STRATEGISCHES
WACHSTUM

Die pharmazeutischen Fertigungsanlagen der Zukunft wer-
den weit iiber die gegenwartigen Standardmethoden des
Betriebs und der Entwicklung hinausgehen. Das IoT wird
QdB (Quality by Design) um ein Vielfaches verbessern
und Six-Sigma-Performance bei allen Qualitdtsparametern
ermoglichen.

Die Vision von IoT ist eine hochautomatisierte Produk-
tion mit maximaler Transparenz in allen Prozessen. Anla-
gen werden hochprédzise sein, die Prozesssteuerung wird
komplett durchschaubar sein und kontinuierlich weiterent-
wickelt werden. Als Ergebnis werden die Produkte IoT-ba-
sierender Anlagen auch dann noch kosteneffektiv bleiben,
nachdem die Patente schon lange abgelaufen sind.

Das Internet of Things ist da:
Sie miissen nur danach verlangen!
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,Die Smart Factory wird die automatisierte Produktion stark verdndern”, so hief3 es
noch im Jahr 2014. Man spekulierte iiber ,Buzzwords” wenn es um , Industrie 4.0”
und , Internet der Dinge” ging. Keiner wusste genau, wohin die Reise gehen wiirde.

Inzwischen ist aber klar: Wir stehen nicht mehr vor der vierten industriellen Revolution.
Wir sind bereits mitten drin. Und der Markt fordert Anwendungen, die die Theorie der
Industrie 4.0 in Praxis iibersetzen. Et voila!

INDUSTRIE 4.0 PAR EXCELLENCE:

Ein Kunststoffverarbeiter auf dem
Weg zur Smart Factory

TEXT: HANS-PETER ZIEGLER,
SALES MANAGER, COPA-DATA CEE/ME
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Die intensive Diskussion tiber die vierte Industrielle Revo-
lution hat aufgeschlossene Anwender bereits erreicht und
zu einer entsprechenden Bewusstseinshildung gefiihrt. Ein
international tatiger Kunststoffverarbeiter mit Hauptsitz in
Osterreich hat auf die neuen Ideen reagiert. Er fasste den
Plan, seine neuen Linien zur Herstellung von Kunststoff-
verpackungen so aufzubauen, dass sie den Anspriichen
der Industrie 4.0 voll entsprechen. Was er dafiir brauchte,
waren kompetente Partner mit Technologien, die optimal
kooperieren.

Denn Produktionsoptimierung in der Smart Factory ist
ganz klar eine Teamaufgabe. Um Produktionsanlagen mit
voller Industrie 4.0-Funktionalitdt auszustatten, braucht
es neben innovativen Automatisierungslosungen vor allem
auch starke IT-Partner. Gemeinsam mit Kapsch Business-
Com als Generalunternehmer hat COPA DATA es in einer re-
alen Fertigungsumgebung geschafft, die Informations- und
Kommunikationstechnik (IKT) sowie die Steuerungsebene
zu einer Gesamtlosung zu kombinieren.

MIT BIG DATA IN DIE ZUKUNFT

SCHAUEN

Die ambitionierte Vision des Herstellers: Eine adaptive Pro-
duktion, die einerseits von der Vorstandsetage aus einfach
zu iberwachen und zu dirigieren ist und auferdem auf An-
derungen der Auftragsdetails, Vormaterialeigenschaften
und Umgebungsbedingungen flexibel reagiert. Das braucht
vor allem valide Daten fiir einen realitdtsnahen Ausblick in
die Zukunft. Und die Anforderungen dafiir sind hoch:

Fir die energieeffiziente und ergebnisoptimierte Grof3-
serienherstellung hoch individualisierter Produkte ist es
erforderlich, samtliche Daten aus der gesamten Produk-
tionsanlage in Echtzeit zusammenzufiihren und auf einer
héheren, semantischen Ebene zu verarbeiten. Dazu miissen
die Sensoren und Steuerungen samtlicher Teile der Anlage

Verdnderte Sollwertvorgaben fiir den Prozess miissen —
aufbereitet fir jede einzelne Maschine - in die Anlage zu-
riickflielen und eine konzertierte Reaktion der Aktorik in
allen Anlagenteilen bewirken.

Eine addquate Big-Data-Analytics-Plattform ermoglicht
neben der Information tiber den Zustand der Anlagen auch
die Erstellung von Vorhersagemodellen. Mit den gespei-
cherten Daten lassen sich Analytics Use Cases umsetzen,
die beispielsweise helfen, den Ausschuss zu minimieren
oder rechtzeitig eine vorbeugende Wartung anzustof3en.

PRODUKTIONSOPTIMIERUNG ALS
TEAMAUFGABE

Design, Implementierung und Integration von Informa-
tions- und Kommunikationstechnologie samt Security- und
Backupsystemen sind das Metier der Kapsch BusinessCom
AG. Mit tiber 1.400 Mitarbeitern und knapp 300 Millionen
Euro Jahresumsatz ist das Wiener Unternehmen ein fiih-
render IKT-Serviceanbieter in Osterreich sowie Mittel- und
Osteuropa. Kapsch BusinessCom hat begonnen, Strategien
fiir die naheliegende Angebotserweiterung bis in die Pro-
duktionslinie hinein zu entwickeln. Es will damit 6sterrei-
chische Unternehmen dabei unterstiitzen, die nachste Stufe
der intelligenten Produktion zu erreichen.

,Bei solchen Aufgabenstellungen liegen zentrale He-
rausforderungen in der Kombination unterschiedlicher
Schnittstellen- und Protokolltypen sowie Datenformate”,
sagt Peter Wohrer, Leiter Solution Unit Business Servi-
ces bei Kapsch BusinessCom. ,Datenzuverldssigkeit und
-sicherheit sind entscheidend fiir die Produktionsstabilitat
und die resultierende Produktqualitdt.”

LINIENAUTOMATISIERUNG MIT ZENON
Die zenon Produktfamilie ist fiir diese Aufgabe pradesti-
niert und kann grof3e Teile davon ,out-of-the-box” abde-

,Als internationaler Innovationsfiihrer fiir Automatisierungs-Software made in Austria
ist COPA-DATA fiir uns ein sehr wichtiger Partner. Mit ihrem Know-how ergdnzt COPA-DATA
perfekt unsere IKT- Kompetenzen bei Industrie 4.0.”

PETER WOHRER, LEITER SOLUTION UNIT BUSINESS SERVICES BEI KAPSCH BUSINESSCOM

datentechnisch engmaschig miteinander verkntipft werden.
Das schlief3t auch alle Transporteinrichtungen, Handha-
bungsgerate und Hilfsaggregate sowie die Gebdudetechnik
ein. Die dort erzeugten Daten miissen gepriift, aufbereitet
und, je nach weiterer Nutzung, vereinheitlicht oder multi-
modal abgelegt werden.

Ein Extrakt dieser Informationen dient der Geschafts-
leitung zur Uberwachung und Steuerung der Anlagen.

cken. zenon arbeitet unabhdngig von Steuerungssystemen
und eingesetzten Protokollen und erfasst und speichert
samtliche Daten aus diesem heterogenen Umfeld. Die
kongeniale Reporting-Komponente erzeugt Berichte fiir
die Vorstandsebene. Auch die Riickiibermittlung der Pro-
zessadaptierung an die Maschinenebene erfolgt iiber zenon.

Dashboards als Frontend erméglichen es, die gesamte
Anlage sehr einfach zu iiberwachen und zu steuern. Die
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MaBgeblich fur die enge Zusam-
menarbeit zwischen Kapsch Busi-
nessCom und COPA-DATA war die
Plattform ICT Austria (ICT steht fur
»Information and Communication
Technology“). Sie engagiert sich
fir die Vernetzung und Kooperati-
on von Experten aus unterschied-
lichsten Bereichen zur Starkung der
gesamten ICT-Wertschopfung in
Osterreich. COPA DATA ist seit 2015
Mitglied der ICT Austria.

ICT Austria

Center for Business Technology

UBER ICT AUSTRIA

ICT Austria wurde im Jahr 2014
mit dem Ziel gegrtndet, ICT-Wert-
schopfung im Land zu starken und
hochste Standards bei Datensi-
cherheit zu bieten. National und
international  tatige Osterreichi-
sche IT-Unternehmen bindeln ihre
Kompetenz entlang der gesamten
Wertschoépfungskette, um ICT An-
gebote und Services fur Kunden in
Osterreich und aller Welt zu ent-
wickeln und das Bewusstsein der
Bedeutung von ICT fur den Wirt-
schaftsstandort zu schéarfen. ICT
Austria versteht sich als ,missing
link“ zwischen den ICT-L&sungen
internationaler Anbieter und den
Anwendern.

WOLFGANG HORAK,
Geschaftsfiihrer ICT Austria

,COPA-DATA ist mit seiner Software
zenon, die schon bei Unternehmen
in mehr als 70 Landern installiert
wurde, eine hervorragende Ergan-
zung im Netzwerk der Osterreichi-
schen IT-Initiative.”

[ila Standard Analysen

: Relationale Nicht-relationale
l ® Datenbanken ® Datenbanken
: Binidre S Relationale S Nicht-relationale | Cloud 4%
Speicher EICHLENE] Datenbanken Interface
HMI / SCADA ™ :enon «

]
i o

On Premise

ausfiihrenden Personen werden von der enormen Komplexitdt der Anlage nicht
behelligt. Sie konnen ihre Entscheidungen ausschlief3lich auf Basis strategischer
Uberlegungen treffen.

SCHRITTWEISE IMPLEMENTIERUNG

Noch sind die Kunststoff-Produktionslinien nicht mit der geplanten weitrei-
chenden Umsetzung des Grundgedankens von Industrie 4.0 in Betrieb gegangen.
Das Zusammenwirken der Feld- und Maschinenebene mit zenon konnte aber
bereits ausfiihrlich getestet werden, ebenso die Kontrolle der Anlagen tiber das
Management-Dashboard. Im néchsten Schritt erfolgt die Umstellung der Daten-
bank-Technologie, anschlie3end die Implementierung der Echtzeit-Datenanaly-
sen in den Kapsch-Systemen.

Die daraus resultierenden Prozessoptimierungen werden anschlieBend den
ressourcenschonenden und energieeffizienten, adaptiven Betrieb der Produkti-
onslinien erméglichen. Damit wird erstmals in Osterreich eine Produktionsan-
lage durch Nutzung verschrankter Technologien die zukunftsgerichteten Me-
thoden von Industrie 4.0 mit voller Konsequenz anwenden. Ihr Erfolg wird sehr
einfach zu messen sein, weil weitere auf der Maschinenebene absolut identische
Anlagen fiir Vergleiche zur Verfiigung stehen.

DIE ZUKUNFT DER PRODUKTION HAT BEGONNEN

Auf Basis der Technologien der Projektpartner wurde im Rahmen dieses Pro-
jekts ein Systembaukasten geschaffen, der es verhéltnismafig einfach ermog-
licht, Produktionsanlagen mit voller Industrie 4.0-Funktionalitdt zu versehen.
Damit ist eine dsterreichische Gesamtlosung fiir die Informatisierung von Pro-
duktionslinien und -betrieben im Entstehen begriffen.

Weitere Informationen zu den Projektpartnern:
www.kapschbusiness.com
www.ictaustria.com
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Bienvenue COPA-DATA France!

Seit der Griindung im Jahr 2002 hélt COPA-DATA die Mehrheitsanteile an COPALP.
Mit der Umfirmierung in COPA-DATA France wurde unsere franzdsische Tochtergesellschaft nun auch
namentlich Teil der globalen COPA-DATA Gruppe und iibernimmt neben dem Embedded-Software-
Geschift auch das lokale Vertriebsmanagement von zenon.

Die von unseren franzosischen Kollegen auch kiinftig entwickelte und vertriebene
Embedded-Plattform straton liefert eine integrierte Entwicklungsumgebung, mit der SPSen
malgeschneidert werden konnen. Der Clou: Vernetzt man straton mit zenon, konnen maschinelle
Sensordaten schnell und zuverldssig auch in iibergeordnete Systeme iibertragen werden. Daraus
ergeben sich vielfiltige, leistungsstarke Anwendungsmoglichkeiten in den Bereichen HMI/SCADA,
Reporting, IoT und Cloud. Et voila, Vorhang auf fiir unser Team von COPA-DATA France:

Jérome Follut (8) ist CEO unserer franzosischen Dependance:
,Wir freuen uns sehr dariiber, zenon jetzt gemeinsam mit
straton auf dem franzdsischen Markt vertreten zu diirfen.”
Der ,Abenteurer” sucht den Nervenkitzel mit dem Fall-
schirm oder beim Eiswasser-Tauchen.

Sébastien Roberto (7), Sales Manager: Der ,Pilot” wird sei-
ne vielen Vertriebsfahrten vermutlich bald per Helikopter
erledigen.

Christian Jargot (2), Customer Support: Der passionierte
Jazz-Gitarrist alias ,Jazzman”.

Philippe Carlier (3), Customer Support: Der ,Joker” mag gern
komplizierte Witze und geniel3t seine Skitouren.

Daniel Digonnet (4), Software Engineer: Der weise ,Opa” des
Teams hat fiir jeden immer einen guten Ratschlag parat.
Michael Gerlin (5), zenon Customer Support: Der ,Marathon-
Mann” klettert viel und lduft und lauft und lauft.

Philippe Breysse (6), Software Engineer: Der ,Muffel”. Ob-
wohl sein Lieblingswort ,Non!” ist, meint er es eigentlich
immer gut.

Anthony Burille (7), Software Engineer: Das Neueste vom
Neuen hat er bereits vor Monaten gekauft — der ,Gadget
Geek” des Teams.

Elsa Magalhaes (9), Marketing Manager: Die ,Schuh-Stich-
tige” besitzt laut ihren Kollegen bereits grof3e Anteile an der
weltweiten Schuhindustrie.

Laura Leplus (70), Office Assistant: Die ,Junge” im Team
verwandelt sich trotz ihrer harmlosen Erscheinung auch
schon mal in den Hulk.

Anthony Ralay (77), Software Engineer: Als ,Roller-
skater” rollt er am liebsten durchs Land und organisiert
Skate-Events.

COPA-DATA France
Parc Sud galaxie, Rue du Sextant
38130 Echirolles | Frankreich

Tel.: +33 (0)438 2600 75
Fax.: +33 (0)476 2634 17
sales.fr@copadata.com
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Anton Wiesner

JUNIOR SALES ENGINEER

COPA-DATA DEUTSCHLAND

WHO IS WHO

Stefan Hufnagl

PRODUCT MANAGER INTEGRATED SOLUTION

COPA-DATA HEADQUARTERS

Gareth Hogan
TECHNICAL CONSULTANT

COPA-DATA UK

BEI COPA-DATA SEIT: 2015
VERANTWORTLICHKEITEN:

Ich bin regionaler Ansprechpartner

fiir alle Vertriebsaktivitdten entlang

der Ostflanke Deutschlands, von den
Alpen bis zur Ostsee. Gemeinsam

mit dem gesamten COPA-DATA Team
ebne ich den Weg zu langjéhrigen,
erfolgreichen Geschaftsbeziehungen

mit Interessenten und Bestandskunden.
Industrietibergreifend werden im Team
unterschiedlichste Losungen ausgearbeitet
— das bedeutet téglich eine neue
Herausforderung! Diese Abwechslung
und das Kennenlernen vieler neuer Leute
sind meine personlichen ,Spaffaktoren”.
INSPIRATION HOLE ICH MIR BEI ...
Wanderungen in den heimischen Bergen
und verschiedensten Sportarten. Zudem
sind gemeinsame Aktivitaten mit meiner
Familie und meinen Freunden ein
Ausgleich zum Arbeitsleben.

WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... mir eine
private Rennstrecke bauen und meine
Freizeit bei Autorennen mit Freunden
verbringen.

Sie erreichen mich unter:
anton.wiesner@copadata.de

BEI COPA-DATA SEIT: 2013
VERANTWORTLICHKEITEN:

Als Product Manager begleite ich die
Evolution unserer Software. Im Speziellen
koordiniere ich die Entwicklungen im
zenon Logic Umfeld. Hierzu stehe ich

in permanentem Austausch mit zenon
Anwendern und Entwicklern. Die
Weiterentwicklung von zenon Logic
erfolgt in enger Zusammenarbeit mit

dem Team von COPA-DATA Frankreich,
dem Kompetenzzentrum fiir Embedded-
Technologien bei COPA-DATA. Ich
stimme Anforderungen, Konzepte und
Anwendungsdesigns mit Kollegen aus
Vertrieb und Technik sowie mit
COPA-DATA Partnern und Kunden ab.
Auf strategischer Ebene befasse ich mich
mit relevanten Industriestandards, Trends
und Anwendungsinitiativen wie z. B. dem
Einsatz von zenon in der Prozessindustrie.
INSPIRATION HOLE ICH MIR VON ...
der Zeit, die ich mit meiner Familie
verbringe, aus der Musik — von Industrial
Metal bis Klassik — sowie aus Gegensétzen
und Kontrasten.

WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... mir viel Zeit
nehmen, um zusétzliche Sprachen zu lernen.

Sie erreichen mich unter:
stefan.hufnagl@copadata.com

BEI COPA-DATA SEIT: 2014
VERANTWORTLICHKEITEN:

Ich bin zustdndig fiir den technischen
Kunden-Support in UK und Irland sowie
fiir zenon Schulungen und ich unterstiitze
das UK-Vertriebsteam im Bereich
Pre-Sales.

INSPIRATION HOLE ICH MIR VON ...
Musik, Sport, meiner Familie und
Freunden. AuBerdem inspirieren mich
alltdgliche Nettigkeiten, egal ob sie nun
geplant oder spontan sind. Ob man nun
dem Kellner Trinkgeld gibt oder einem
Kollegen ein lustiges Post-It auf den
Tisch klebt — es braucht oft nicht viel, um
jemandem Freude zu machen.

WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... die Welt
bereisen, um die Geschichte und Kultur
eines jeden Landes zu entdecken. Ich finde
es faszinierend, wie andere Kulturen die
Welt wahrnehmen und bin mir sicher,
dass auf der Reise auch einiges an Bier zu
verkosten ware (das wére dann eigentlich
der langste Pub-Crawl der Welt).

Sie erreichen mich unter:
gareth.hogan@copadata.co.uk
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WHO IS WHO

Diego Fila
SALES ENGINEER

COPA-DATA ITALIA

Mark Clemens

TECHNICAL PRODUCT MANAGER

COPA-DATA HEADQUARTERS

SungHo Ryu
MANAGING DIRECTOR

COPA-DATA KOREA

BEI COPA-DATA SEIT: 2014
VERANTWORTLICHKEITEN:

Meine Zustdndigkeit bei COPA-DATA
sind Verkaufsaktivitdten im Nordosten
von Italien. Ich arbeite eng mit meinem
Vertriebskollegen Giuseppe Menin
zusammen, dessen Erfahrung und
Expertise mir denselben Enthusiasmus
vermitteln, den auch er in seine

Arbeit steckt. Meine Arbeitstage sind
sehr interessant und aufregend. Sie
beinhalten Aktivitaten wie die Vor- und
Nachbereitung von Kundenbesuchen,
Prdsentationen tiber zenon sowie den
Aufbau und die Pflege von neuen
Kundenbeziehungen. Geschaftstermine bei
potenziellen Kunden geben mir auBerdem
die Gelegenheit, verschiedenste Branchen
und Fertigungsanlagen kennenzulernen.
INSPIRATION HOLE ICH MIR AUS ...
fast allem, was mich umgibt: Events,
Beziehungen zu verschiedenen Personen,
Biichern, Musik, Filmen, Reisen und
Gebirgslandschaften.

WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... meinen Traum
leben, eigentlich sogar mehrere davon.

Sie erreichen mich unter:
diego.fila@copadata.it

BEI COPA-DATA SEIT: 2002
VERANTWORTLICHKEITEN:

Als Technical Product Manager und Senior
Consultant liegen meine Schwerpunkte
auf folgenden Bereichen: DNP3, OPC
Classic und OPC UA, Rezeptgruppen-
Manager, zenon Netzwerk, Weihenstephan
Standards und, last but not least, Cyber
Security. Davon abgesehen unterstiitze
ich Kollegen beim Troubleshooting
technischer Probleme, die von zenon
Nutzern gemeldet werden.

INSPIRATION HOLE ICH MIR BEIM ...
Erleben des kontinuierlichen Fortschritts,
wenn man Zeit und Arbeit investiert, um
schlief3lich Dinge zu erreichen, die man
sich noch gar nicht vorstellen kann.
WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... Farmen in
entlegenen Gebirgsregionen besuchen, wo
Arabica-Kaffee angebaut wird, und dort
die besten griinen Kaffeebohnen finden,
die Kunst der Kaffeergsterei erlernen und
Kaffeespezialitdten in meinem eigenen
Café herstellen.

Sie erreichen mich unter:
markc@copadata.com

BEI COPA-DATA SEIT: 2013
VERANTWORTLICHKEITEN:

Ich bin verantwortlich fiir den Vertrieb
und das Management des technischen
Supports im koreanischen Markt. Meine
Vision ist es, mithilfe von gezieltem
Marketing und exzellenten Produkten
sowie Support die Reichweite von COPA-
DATA in Korea und Asien zu erhohen.
Ich setze mich auBerdem dafiir ein, dass
jedes Teammitglied von COPA-DATA
Korea sein Potenzial voll ausschopfen
und seine Arbeit und seine Fahigkeiten
kontinuierlich weiterentwickeln kann.
INSPIRATION HOLE ICH MIR VON ...
dem hoch angesehenen koreanischen
Marinehelden Admiral Yi Sun-sin. Durch
Vorbereitung, zuverldssige Informationen
und sorgfaltige Planung schaffte

es Admiral Yi immer wieder, grof3e
Hindernisse zu iberwinden und den Sieg
zu erreichen.

WENN ICH TUN KONNTE, WAS ICH
WOLLTE, WURDE ICH ... die ganze Welt
bereisen, um die schonen Landschaften
und die kulturellen Unterschiede zu
geniel3en. Ich wiirde mich auch freuen,
viele verschiedene Menschen auf meinen
Reisen kennenzulernen und als Freunde
zu gewinnen.

Sie erreichen mich unter:
SungHo.Ryu@copadata.com
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ZENON POWERED BY ..

Lernen Sie unsere Distributoren kennen

Unter dem Titel zenon powered by ... bitten wir unsere Distributoren vor den Vorhang. In

dieser Ausgabe stellen sich unsere neuen Distributoren aus Vietnam und Brasilien vor.

PETROLEC - PETRO ELECTRIC ENERGY
Ihr zenon Distributor in Vietnam

Thomas Punzenberger und Thanh Pham Ngoc, Vorstandsvorsitzender bei
PETROLEC, kooperieren bei der Vermarktung von zenon in Vietnam.

2012 wurde die Petro-Electric Energy Joint Stock Com-
pany (PETROLEC) in Vietnam gegriindet. Unser Team,
bestehend aus zehn spezialisierten und erfahrenen Mit-
arbeitern, betreut hauptsdchlich Kunden aus dem Ener-
giesektor. Unser Geschéftsfithrer, Giang Nguyen Binh, ist
ein Automatisierungstechniker mit profunden Kenntnis-
sen iiber Schutzgerdte und Sekundédrdiagramme in Hoch-
spannungsanlagen, Wasserkraftwerken, SCADA- wund
Telekommunikations-Systemen.

Bevor wir auf zenon aufmerksam wurden, iibernahm
PETROLEC hauptséchlich die Inbetriebnahme von Automa-
tisierungssystemen in Schaltanlagen fiir Unternehmen wie
Siemens Vietnam und GE Vietnam. Nach einer detaillier-
ten Evaluation kamen wir letztes Jahr zu der Uberzeugung,
dass die zenon Energy Edition das flexibelste und zuverlas-
sigste Produkt auf dem Markt ist. Dieses Jahr wird unser
Team damit beginnen, zenon als beste Softwarelésung fiir
Unterstationsautomatisierung und Leitsysteme in Vietnam
und Siidostasien zu bewerben.

PETROLEC - PETRO ELECTRIC ENERGY JSC
No. 10, Tran Nguyen Han street

Hoan Kiem district, Hanoi, Vietnam

Tel: +84 4 3266 8801

info@petrolec.vn

www.petrolec.vn

SOLUTION SISTEMAS
Ihr zenon Distributor in Brasilien

CERTIFICATE

Ricardo Nicolini erhélt das Zertifikat als Distributor fiir
Brasilien von Thomas Punzenberger.

Seit 1999 spezialisiert sich SOLUTION SISTEMAS auf Soft-
ware und Dienstleistungen fiir verschiedenste Branchen,
wie z. B. Bergbau, Metallverarbeitung, Zementherstel-
lung, Stromerzeugung, Automotive und Food & Beverage.
Unser Portfolio umfasst Messtechnik, Elektroplanung,
Automatisierungskonzepte, DCS, SPS, HMI/SCADA-Soft-
wareentwicklung, Anlagenoptimierung, Fehlerbehebung in
Gerdtenetzwerken, Report Management, PIMS- und MES-
Anwendungen, Schulungen und Anlageninbetriebnahme.
Das Technikerteam von SOLUTION SISTEMAS hilft bei der
Definition von Anforderungen, Parametern und Strategien
sowie bei der Erstellung von Losungsansatzen fiir die Erfiil-
lung von Kundenbediirfnissen.

Wir arbeiten mit COPA-DATA zusammen, weil zenon
fiir uns die innovativste und kosteneffektivste integrierte
Automatisierungslésung am Markt ist.

Unser CEO, Ricardo Nicolini, ist erster Ansprechpart-
ner fir samtliche kaufméannische Anfragen. Um techni-
sche Anfragen und den Kundendienst kiimmert sich unser
Technikerteam.

SOLUTION SISTEMAS

Avenida Professor Mario Werneck, 26, sala 702
Belo Horizonte, MG, CEP 30455-610, Brasilien
Tel: +55 31 3335 5169
ricardo.nicolini@solutionsistemasbr.com
www.solutionsistemasbr.com
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Gemeinsam Wachsen bei der
COPA-DATA Global Partner Academy

Vom 15. bis 16. Juni findet die COPA-DATA Global Partner Academy (GPA) in Miinchen statt.
Diese Veranstaltung bietet unseren Partnern die Moglichkeit, Einblicke in die neuesten
zenon Entwicklungen zu erhalten und die Experten von COPA-DATA personlich zu treffen.

EINE WIN-WIN-WIN-SITUATION

AUF DER GPA 2016

Unsere Partner bekommen auf der GPA klare und detail-
lierte Informationen tiber zenon und kénnen sich mit ande-
ren vernetzen und austauschen. Die Veranstaltung ist eine
grofartige Gelegenheit, um direktes Feedback von unseren
Partnern zu bekommen, was der zukiinftigen Entwicklung
der zenon Produktfamilie zugute kommt. Die GPA ist eine
echte Win-Win-Win-Situation fiir alle: Partner, Endkunden
und COPA-DATA. Gemeinsam stellen wir sicher, dass sich
zenon stets weiterentwickelt und noch mehr Menschen
von ergonomischer Automatisierung an ihrem Arbeitsplatz
profitieren.

EIN PROGRAMM FUR ALLE ANSPRUCHE
Mit verschiedenen Blocks und Schwerpunkten deckt die
GPA die unterschiedlichen Anspriiche unserer Partner
ab. Die zwei Hauptthemen sind dieses Jahr ,zenon fiir die
Smart Factory” und ,Unterstationsautomatisierung — HMI
Fast & Furious”. Es wird mehrere parallele Blocks geben,
damit alle Teilnehmer ihren Wissensbedarf abdecken kon-
nen — von vertiefenden Expertenschwerpunkten bis hin zu
interaktiven Vortragsreihen tiber neue Funktionen.

Im Block zum Thema Smart Factory lernen unsere Part-
ner, wie sie Smart Factory-Anwendungen aufbauen, automa-
tisiertes Engineering anwenden und mobile Apps, Predictive
Analytics, Cloud-Technologie und Big Data integrieren.

Beim Block zum Thema Unterstationsautomatisierung
liefern wir Einblicke in die Themen automatisiertes Engi-
neering, IEC 61850 Edition 2 sowie Schaltfolgen und bieten
hilfreiche Tipps und Tricks, die das zenon Know-how unse-
rer Partner grundlegend erweitern werden.

,Ich freue mich schon auf den eigenen Block zum Thema
Energy bei der diesjdahrigen GPA,” sagt Jiirgen Resch, In-
dustry Manager Energy & Infrastructure bei COPA-DATA.
,Es gibt viele neue Moglichkeiten in der zenon 7.50 Energy
Edition, z. B. mit IEC 61850, und ich freue mich darauf, mein
Fachwissen und meine Einsichten mit unseren Partnern zu
teilen. Gemeinsam konnen wir noch bessere Lésungen fiir
unsere Endkunden schaffen.”

SCHNELLES FEEDBACK

BElI PERSONLICHEN MEETINGS

Ein gern genutztes Angebot ist die Moglichkeit, personliche
Treffen mit unseren zenon Experten zu buchen, in denen
spezielle Themen diskutiert werden kénnen. Diese Mee-
tings bieten die Moglichkeit, Fragen und Wiinsche auf den
Tisch zu legen und direkte Antworten zu erhalten.

Was dieses Mal neu ist: die GPA wird im Rahmen der

zenon Zertifizierung angerechnet. Diesen Vorteil haben wir
eingefiihrt, um zu unterstreichen, wie wertvoll das Wissen
ist, das auf dieser Veranstaltung geteilt wird.

Weitere Informationen erhalten Sie unter
www.copadata.com/GPA

LISETTE LILLO FAGERSTEDT,
PARTNER PROGRAM MANAGER
JOHANNES PETROWISCH,
PARTNER ACCOUNT MANAGER

Video: Was unsere Partner bei der GPA 2016 erwartet
Scan & Play!
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Energie von A bis

,Sch ...” unterdriickte Daniel einen Fluch. Die
Projektierung war fast fertig — und dann ein Fehler
in den Symbolen. 30 Felder, also 300 Symbole ein-
zeln nachbearbeiten. Das Erstellen war mit Copy &
Paste ja schnell gegangen. Aber jetzt rann ihm die
Zeit davon.

Nach einem knapp geschafften Termin klickte Da-
niel sich durch die Engineering-Foren. Er fand zwar
keinen Tipp gegen so bése Uberraschungen, aber ei-
nen Link zu einem Energy SCADA System namens
zenon. Daniel las von automatisch eingefdrbter
Topologie, von SNMP und intelligenten Symbolen.
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http://kaywa.me/MItS9

Der Start mit seiner Testversion kostete Daniel
etwas Zeit. Vererben — was war das? Fiir die ers-
ten seiner 300 Symbole brauchte er etwas ldnger als
erwartet, aber dann kam das grof3e Aha. Mit nur
einer Anderung an einer Stelle korrigierte er alle
Symbole auf einen Schlag.

Daniel iiberpriifte seinen Zeitaufwand. Red-
undanz: Einige Mausklicks. Topologische Einfér-
bung: Integriert. Insgesamt: Alle Protokolle und
Standards, wie IEC 61850, IEC 60870 oder DNP3,
an Bord. Ubersichtliche Parametrierung, keine
Zeile Code extra. Ein Programm, das seine Spra-
che sprach. So also sah Ergonomie aus. Und so ent-
spannt fihlte sie sich an.




