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Leittechnik

Leittechnik in mittleren Anlagen

A.A. Balmer

Die vielfaltigen Anwendungen
der Leittechnik in mittleren Anla-
gen und das steigende Bediirfnis
nach ibersichtlichen und effi-
zienten Kleinleitsystemen bilden
die Grundlagen fiir diesen Fach-
aufsatz. Nach einem einleiten-
den historischen Riickblick fol-
gen die Erarbeitung der techni-
schen Grundlagen, die System-
planung sowie die ausfuhrliche
Besprechung von zwei Syste-
men mit unterschiedlichen
Anforderungen.

Cet article traite des multiples
applications de la technique de
contréle-commande dans les
installations de grandeur
moyenne et les besoins toujours
croissants de trouver des sys-
téemes permettant la réalisation
et I’exploitation efficace dans ce
domaine. Aprés un apercu histo-
rique, I’auteur présente I’établis-
sement des bases techniques
pour la réalisation des projets
ainsi qu’une description détail-
lée de deux installations avec
des degrés de complexité diffé-
rents.

Adresse des Autors

Anton A. Balmer, Verkaufsingenieur
Systemtechnik, Erni + Co. AG, Postfach,
8306 Briittisellen.

1. Einleitung

Die Geburtsstunde der heutigen
Leittechnik liegt mehr als 20 Jahre zu-
riick. In den sechziger Jahren wurden
Systeme entwickelt, mit deren Hilfe
man Alarme und Anlagenzustédnde
zentral erfassen und beispielsweise auf
einer Synoptiktafel anzeigen konnte.
Alle Signale mussten zur Zentrale ge-
fihrt werden, das heisst, die Melde-
kontakte wurden parallel unter An-
wendung der Vieldrahttechnik zentral
erfasst. Die dazumal angewandten
Technologien waren die mechanisch-
elektrische Relaistechnik und die be-
reits modernere kontaktlose Schal-
tungstechnik fiir elektronische Losun-
gen. Das klassische passive Stormelde-
system geniigte widhrend Jahren den
gestellten Anforderungen und bildete
somit eine solide Grundlage fiir zu-
kiinftige Weiterentwicklungen.

Alarm-Protokolliersysteme mit inte-
griertem Protokolldrucker konnten
Ereignisse mit Kanalcode, Uhrzeit
und Datum in einem gedruckten Pro-
tokoll festhalten. Dieser gewichtige
Vorteil fiihrte zu einer starken Verbrei-
tung dieses optimierten passiven Sy-
stems.

Dank der Einfiihrung von Mini-
Computern erfuhr die Leittechnik
einen enormen Aufschwung. Die akti-
ven Systeme konnten Meldungen regi-
strieren, Messungen durchfithren und
Steuer- und Stellbefehle absetzen. Das
Zeitalter der Gebaudeautomation war
angebrochen. Es wurden damit folgen-
de Anwendungsgebiete erschlossen:
Heizungs-, Liiftungs-, Klima-, Sani-
tar- und Elektroinstallationen
(HLKSE) sowie Brandschutz- und In-
trusionsanlagen (BI).

Die Einfiihrung von dezentralen
Unterstationen mit selbstdndiger Intel-
ligenz vor Ort bildete in den letzten
Jahren den Beginn eines erneuten
Technologiefortschrittes. Adersparen-

de Kleiniibertragungssysteme verein-
fachen die Installationstechnik stark,
so dass die Installationskosten erheb-
lich gesenkt werden konnen (Fig. 1).
Dem aktuellen Stand der heutigen
Technik entsprechend lassen sich zwei
Systemphilosophien erkennen:

1. Kleinleitsysteme basierend auf
Personal-Computern (PC) fiir prozess-
nahe Anwendungen mit limitiertem
Datenpunktumfang.

2. Grossleitsysteme auf Minicom-
puterbasis fir hierarchische Anwen-
dungen auf Leitbereichs- bzw. Leitzen-
tralenebene mit praktisch unlimitier-
tem Datenpunktumfang.

Die Leitsysteme der Vergangenheit
waren auf herstellergebundene leit-
technische Teillosungen beschrankt,
die nebeneinander und parallel zum
Gebaudeleitsystem installiert wurden.
Die Vorteile wahrend der Bauphase
wurden durch Nachteile fiir die Bedie-
nungsequipe mehrfach ibertroffen
(Fig. 2). Die heutige integrale Gebdu-
deautomation ermdglicht hingegen die
Bedienung samtlicher fachspezifischer

Figur 1

Meldungseingabemodul zu
Miniplex-Kleiniibertragungssystem
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Teilsysteme eines Gebdudekomplexes
iiber die einheitliche Beniitzeroberfla-

che des integralen Gebidudeleitsy-
stems.
2. Begriffe

Unter «Leittechnik» versteht man
heute die gesamte Informationsverar-
beitung mit vorwiegend elektroni-
schen Mitteln zur optimalen Fithrung
von Prozessen. Dabei steht der Begriff
Prozess fiir Produktionsabldufe, Her-
stellprozesse, gebdudetechnische An-
lagen usw.

Um den Prozessablauf in Gang zu
halten, zu regeln, zu steuern, zu iber-
wachen, den Betrieb zu optimieren
und den Sicherheitsbediirfnissen von
Personen und Einrichtungen gerecht
zu werden, ist ein umfangreicher In-
formationsfluss notwendig. Optimal
ist ein Prozess dann gefiihrt, wenn die
gewlnschte Qualitit und Quantitat
mit einem minimalen Aufwand an
Energie, Material, Zeit und Personal
erzielt wird.

Die moderne Leittechnik beinhaltet
folgende Funktionen (Fig. 3):

- Erfassen, Verdichten und Darstellen
der betriebsrelevanten Daten

- Regeln und Steuern der angeschlos-
senen Daten

- Bereitstellung von Energie-, Sicher-
heits- und Instandhaltungs-Mana-
gementsystemen

- Bereitstellung von Simulationsmog-
lichkeiten.

Die Forderung des Beniitzers an ein
modernes Leitsystem kann wie folgt
umschrieben werden: hoher techni-
scher Standard mit einfacher und indi-
vidueller Beniitzeroberfldche bei mini-
malem Energie- und Wartungsauf-
wand und héchster Verfiigbarkeit.

In Anlehnung an die in der Einlei-
tung erwdhnten beiden Systemphilo-
sophien der Klein- und Grossleitsyste-
me konnen «mittlere Anlagen» wie
folgt definiert werden: Mittlere Anla-
gen gehoren zu den Kleinleitsystemen
und sind beispielsweise HLKSE- und
Bl-Anlagen von Fabrikations- und
Dienstleistungsbetrieben wie Abwas-
serreinigungsanlagen, Galvanikanla-
gen, Nihrmittelanlagen. Der Daten-
punktumfang umfasst ungefahr 100
bis hochstens 1000 Datenpunkte pro
Anlage, und die Bedienung erfolgt mit
einem Einplatz-Grafiksystem, das
iiber Unterstationen mit dem Prozess
verbunden wird.
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Figur2 Leittechnische Teillosungen (a) und integrale Gebdudeautomation (b)

Figur 3
Funktionen eines
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3. Systemplanung

3.1 Vorabklirungen

Soll eine Systemevaluation und
-einfithrung erfolgreich durchgefiihrt
werden, miissen eingehende Vorabkli-
rungen durchgefiihrt werden. Hier
einige Stichworte dazu:

- Anzahl und Art der Datenpunkte

- Komplexitét der Prozesse

- Visualisierung, Verwaltung, Para-
metrierung, Aktivierung, Protokol-
lierung und Archivierung der Pro-
zesse

- Hardware der Zentrale und der Un-
terstationen

- Verbindungsnetz fiir Zufiihrung der
Datenpunkte zur Zentrale

- Software-Programme fiir Installie-
rung, Bilderstellung, Zeichengene-
rierung, Passwortgenerierung,
Steuerungsprogrammierung und
Prozessprogrammierung

- Beniitzerfreundlichkeit und Verfiig-
barkeit

- Kosten-Nutzen-Verhiltnis

- Preis pro Datenpunkt

- Qualitdtsprofil der Lieferfirma.

Aufgrund der Vorabkliarungen kann
die Art des Systems nach dem Fluss-
diagramm Figur 4 bestimmt werden.

3.2 Planungsrhythmus

Sofern sich der Anwender fiir ein
Kleinleitsystem entschieden hat, er-
folgt die Systemevaluation und -ein-
filhrung nach folgendem Planungs-
rhythmus:

Vorprojekt anhand von Marktinfor-

mationen geméiss Systembediirfnis

ausarbeiten

- Systempflichtenheft erstellen

- Offentliche oder gezielte Ausschrei-
bung veranlassen

- Offerten beurteilen und engere Aus-
wahl treffen

- Definitive Wahl des Lieferanten
treffen und System bestellen

- Realisierungspflichtenheft zusam-
men mit dem Lieferanten ausarbei-
ten

- Werkabnahme durchfiihren

- Installation und Inbetriebnahme
realisieren

- Systemeinfiithrung erfolgreich ab-
schliessen

- Definitive Systemabnahme durch-

fiithren.

4. Systembeispiele

Im folgenden sollen zwei Anwen-
dungen fiir Kleinleitsysteme mit unter-

Figur 4
Flussdiagramm zur
Bestimmung der
Systemart

(Systembedﬂrfnis)

|

(Vorabklérungen )

Farbgratik -
Einplatzleitsystem

Systemkredit
< Fr.35'000.- far 100
Datenpunkte

Grossleitsysteme

Kleinleitsysteme Passive Systeme

schiedlichem Profil vorgestellt werden.
Als klassisches Beispiel fiir eine Sy-
stemapplikation im Fabrikationssek-
tor dient ein Prozessleitsystem fiir eine
Galvanikanlage. Die mannigfaltigen
Kombinationsmoglichkeiten und der
hohe Bedienungskomfort, den auch
ein Kleinleitsystem bietet, sind daraus
ersichtlich.

Das zweite Systembeispiel zeigt die
vielfdltigen Moglichkeiten der Alarm-
Managementsysteme im Dienstlei-
stungssektor. Gerade in der heutigen
Zeit mit ihrem Uberangebot an Infor-
mationen in Wort und Schrift gehért
die Einsatzfiihrung auf PC-Basis zu je-
dem modern gefiihrten Betrieb. Die
Stiarke eines solchen Alarm-Manage-
mentsystems liegt in der optimalen
Transparenz der Alarmdarstellung
und in der sofortigen Verfiigbarkeit
der Massnahmen- und Interventions-
dokumente.

Die nachfolgend beschriebenen Sy-
steme basieren auf dem modernen
Kleinleitsystem ERNI VISTROL. Die
Standard-Systemkonfiguration be-

steht aus einem Personal-Computer
PC-AT (in 19”-Industrieausfihrung
oder als Pultmodell), einem 14”- oder
20”-EGA-Farbmonitor sowie einem
Drucker E100 LQ-PC. Fiir die Ein-/
Ausgabe stehen vier verschiedene
Ein-/Ausgabesysteme, einzeln oder in
Kombination, zur Auswabhl (Fig. 5).

4.1 Prozessleitsystem fiir eine
Galvanikanlage

Grundlage fiir die Systembespre-
chung bildet das Pflichtenheft des An-
wenders, hier auszugsweise prisen-
tiert: «Damit die diversen Messwerte
der Galvanikanlage und der dazuge-
horenden Hilfseinrichtungen erfasst
und dargestellt werden konnen, su-
chen wir ein geeignetes und preiswer-
tes System. Die Daten miissen fiir
Kontrollzwecke jederzeit zur Verfii-
gung stehen und auch noch nach Wo-
chen aufbereitet und analysiert werden
konnen.

Ein spezielles Problem bildet die
Auftragsverfolgung der aus 30 Badsta-
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tionen bestehenden Galvanikanlage.
Die zu veredelnden Teile werden an
ein Gestell (Rack) gehdngt und dann
von einem Transportwagen nach
einem getrennten Steuerprogramm
automatisch in die vorgesehenen Ba-
der getaucht. Der gesamte Vorgang
dauert maximal 100 min; es konnen
sich bis zu 10 Racks gleichzeitig in der
Galvanikanlage befinden. Um die
Vorginge kontrollieren zu konnen, ist
es notwendig zu wissen, in welchem
Bad sich ein bestimmtes Rack zu wel-
cher Zeit befindet bzw. befunden hat.
Eine Einzelidentifikation der Racks ist
zurzeit noch nicht vorhanden. Die
Transportwagen melden ihren Stand-
ort und die Hubarmstellung iiber De-
tektoren im Bindrcode an die Pro-
grammsteuerung. Dieser Bindrcode
steht auch fiir die Datenerfassung zur
Verfligung.

Mit der Zuordnung der Racknum-
mer miissen auch die Anzahl Teile und
die Auftragsnummer eingegeben wer-
den. Dies soll im Fabrikationsraum
iiber ein moglichst einfaches Eingabe-
gerat geschehen. Die Stiickzahl pro
Auftrag soll automatisch aufaddiert
werden, sobald ein fertig behandeltes
Rack die Anlage bei Station 30 ver-
lasst. Damit steht die veredelte Menge
pro Auftrag jederzeit fest.

Die Datenausgabe soll im Fabrika-
tionsraum auf einem Monitor mit ein-
facher Steuerung uber Fixtasten fir
die sofortige Anlageniiberwachung
moglich sein. Parallel dazu kann im
Biiro der Auswertungs-Computer mit
Drucker stehen. Es sollen Tages-, Mo-
nats- und Auftragsprotokolle am Bild-
schirm und am Drucker zur Verfiigung
stehen. Die Langzeitspeicherung kann
auf externen Datentrdgern ohne Pa-
pieraufwand archiviert werden.

Fiir den weiteren Ausbau der Galva-
nikanlage sind geniigend Reserveka-
néile vorzusehen.»

Dieser Ausgangslage folgt nun das
kundenspezifische Systemkonzept:

Der grundsitzliche Systemaufbau
ist aus dem Prinzipschema der Figur 6
ersichtlich. In der Galvanikanlage
werden 96 analoge Daten (Tempera-
tur, PH-Wert, Durchfluss, Spannung,
Strom usw.) sowie 64 digitale Daten
(Schalter- und Ventilzustinde, Alar-
me) erfasst. Sie werden iiber bauseitige
Verbindungsleitungen dem Prozessda-
ten Ein-/Ausgabesystem OCTObus
zugefiihrt, welches iber eine parallele
Schnittstelle mit dem PC-AT verbun-
den ist. Die Bedienungszentrale im Bii-
roraum besteht zudem aus dem Farb-
monitor, der IBM-Bedienungstastatur

/

TN

Prozessdaten
Ein-/ Ausgabesystem
TObus

Computersysteme

Industrie-

990E /680E

Fernwirksystem
DATAPLEX

speicherprogrammier
bare Steuerungen
Serie 500

Figur5 Systemkonfiguration Vistrol

Figur 6
Galvanikanlage mit
Prozessleitsystem
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und dem Drucker. Dieser ist wahlwei-
se als alphanumerischer Protokoll-
drucker und als Strichcode-Drucker
fiir die Auszeichnung der Rack-Etiket-
ten verwendbar.

Von der Bedienungszentrale aus
kann bei Bedarf auf die Bedienungs-
einheit im Fabrikationsraum umge-
schaltet werden. Der dort installierte
Farbmonitor und die Folientastatur
mit Funktionstasten erlauben eine
prozessnahe Anlageniiberwachung.

Fir die Einzelidentifikation der
Racks werden die beiden Transport-
wagen mit je einem Strichcode-Leser
ausgerustet, deren Signale von je
einem Strichcode-Decoder ausgewer-
tet werden. Das Mastergerat (LL700)
ist iiber eine bauseitige Verbindungs-
leitung mit der seriellen Schnittstelle
des PC-AT verbunden. Der Lesevor-
gang beim Ein- und Auftauchen der
Racks wird durch bestehende Kontak-
te im BCD-Code softwareméssig aus-
geldst und registriert. Auch der mo-
mentane Standort der Transport-
wagen wird im BCD-Code an das Pro-
zessprogramm weitergeleitet. Somit ist
die im Pflichtenheft geforderte Trans-
parenz beziiglich Stand der Auftrige
erfiillt, und es ist jederzeit moglich,
den Durchlauf eines Racks chronolo-
gisch darzustellen.

4.2 Alarm-Managementsystem
fiir Hotelbetrieb

Stellvertretend fiir eine Anwendung
im Dienstleistungssektor wird ein Sy-
stem fiir einen Hotelbetrieb vorgestellt
werden. Der Betrieb verfiigt tiber eine
Personensuchanlage mit codierbaren
Suchern. Gewiinscht wird eine infor-
mative Darstellung der Alarmsitua-
tion, z.B. Brandmeldung, an einem
zentralen, zeitweise besetzten Ort.
Dazu wird folgendes Systemkonzept

Figur 7
Alarm-Management-

system fiir Hotel-
betrieb Ereig-|,| Personen-— | | 6841
nisse suchanlage Sucher
automatischer v
Bildaufruf
ERNI PC-AT
640 kB RAM O
EGA - Farbgrafik
20 MB WD 1,2 MBF

Nadeldrucker

manueller

Bildaufruf

14” Farbmonitor

eingesetzt (Fig. 7): Das Alarm-Mana-
gementsystem besteht wiederum aus
einem PC-AT, einem Farbmonitor
und einem Drucker. Der manuelle
Bildaufruf fiir die Visualisierung der
entsprechenden Alarmseiten erfolgt an
Ort durch Eingabe des alphanumeri-
schen Alarm-Codes der Personensuch-
anlage. Es ist aber auch ein automati-
scher Bildaufruf der entsprechenden
Alarmseiten moglich; er wird iiber eine
serielle Schnittstelle direkt von der
Personensuchanlage aktiviert. Mit den
detaillierten Informationen am Bild-
schirm ist ein rasches und zielgerichte-
tes Eingreifen moglich. Das System er-
fullt somit die gestellten Anforderun-

gen und verfiigt auch iiber eine gross-
ziigige Reserve.

5. Schlussfolgerungen

Dank der Verwendung von Perso-
nal-Computern ist heute ein preiswer-
ter Einsatz von Leitsystemen mit Farb-
grafikanzeige und einfacher Bedie-
nung in mittleren Anlagen gewdihrlei-
stet.

Sorgfiltige Systemabkldrungen, ein
klar ausgearbeitetes Pflichtenheft und
ein detaillierter Offertvergleich bilden
wichtige Voraussetzungen fiir eine er-
folgreiche Systemeinfiithrung.

Bulletin SEV/VSE 79(1988)5, 5. Mirz

227



	Leittechnik in mittleren Anlagen

