Schwerpunkt Automatisierung, Robotertechnik, Prozesssteuerung.

Automatisierung

Produktion im Bild festhalten

Prozessdaten visualisieren, Einsparpotenziale finden und Kosten senken

Zundchst hatte Stephan Koch, Technischer Leiter des Paderborner
Westfleisch-Werks, geplant, Prozessdaten nur fiir einen kleinen
Produktionsbereich zu visualisieren, also am Biiro-Computer abseits
der Produktionsanlagen sichtbar zu machen. Nach und nach hat er
das System ausgebaut, sodass ihm heute ein méachtiges Werkzeug
zur Kontrolle und Steuerung der Produktion zur Verfiigung steht.
Energiedatenerfassung als Teil des Projekts half ihm, Kosten im
funfstelligen Euro-Bereich zu senken.

Von Hanjo Schiliiter

ie Westfleisch eG mit Sitz
in Miinster produziert in

mehreren Werken in
Nordrhein-Westfalen. Das
Fleischcenter Paderborn, seit

1978 in Betrieb, schlachtet im
Jahr rund 900000 Schweine und
70000 Stiick Grofsvieh. Neben
der Zerlegung produziert Pader-
born in der Woche 470 t Fleisch-
standards zur industriellen Wei-
terverarbeitung. Vor sechs Jah-
ren stand Stephan Koch vor dem
Problem einer defekten I/O-
Karte in der Betdubungsanlage.
Die noch auf dem Betriebssys-
tem DOS basierende Datener-
fassung und -archivierung fiir
die  Betdubungsiiberwachung
funktionierte nicht mehr. Als
Alternative zur kostspieligen
Reparatur bot sich ein komplett
neues System an, ein Programm,
das werksweit eingesetzt werden
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koénnte, um Prozessdaten sicht-
bar zu machen und Anlagen
auch fernsteuern zu kénnen. Die
Wahl fiel auf die Software ,,in-
MOVE” von der Inray Indus-
triesoftware GmbH aus Schene-
feld in Schleswig-Holstein.

Die Software InMove greift
auf erfasste Prozessdaten der
Anlagensteuerungen (SPS) iiber
OPC zu. OPC hat sich als
Schnittstelle lingst zum herstel-
lertibergreifenden Standard ent-
wickelt, ermdglichtalso eine ein-
heitliche Kommunikation —auch
zwischen Systemen verschiede-
ner Hersteller. Der Datentrans-
fer erfolgt in der Regel iiber das
Netzwerkprotokoll TCP/IP. In
der Praxis werden die einzelnen
Anlagen an einen (oder wenige)
OPC-Server angeschlossen, der
den Datenfluss organisiert und
die Produktionsebene absichert.
Auf diesen Server greift InMove
zu. Beide Systeme konnen auf
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Abb. 1: Visualisierung und Bedienelemente des Briihbottichs und der Warme-

riickgewinnung
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demselben Rechner installiert
sein. Zum Einsatz kommen bei
Westfleisch ein OPC-Server von
Schneider und fiir die Betiubung
eine Individuallssung von Inray,
die gemeinsam mit InMove auf
einem Windows-2000-Rechner
laufen. Die zugehorige MySQL-
Datenbank lauft auf einem zwei-
ten Rechner unter Win-
dows-2000-Server mit Internet
Information Services (IIS).

Die Darstellung der Daten er-
folgt webbasiert tiber den Inter-
net Explorer — quasi auf jedem
ans Netz angeschlossenen Rech-
ner. In der ersten Westfleisch-
Anwendung konnten die Veteri-
nire die Stromkurven der
Schlachtviehbetiubung ~ vom
Biiro aus kontrollieren. Gespei-
chert sind die Werte in einer
SQL-Datenbank, InMove ruft
die Daten als Historien jederzeit
ab. Um — im Spezialfall ,Betidu-
bung” —alle Messwerte trotz der
kurzen Zeitabstinde (20 ms) zu
erfassen, hat Inray hier eine In-
dividuallgsung eingerichtet: Auf
einem Wago-Controller werden
alle Samples (digitale Momen-
tanwerte) einer Betiubung ge-
sammelt und dann als Paket zur
Weiterverarbeitung an InMove
und die Datenbank gesendet.

Die Visualisierungsseiten
sind einfache HTML-Seiten mit
entsprechenden  InMove-Ele-
menten zur Anzeige von Daten,
Alarmen und Meldungen sowie
zur Anlagensteuerung. Erstellt
werden sie {iber eine HTML-
Entwicklungsumgebung  wie
NetObjects Fusion. Dies kann
durchaus der Anwender selbst
vornehmen. Bei Westfleisch hat
Stephan Koch die gesamte Vi-
sualisierung selbst konzipiert,
wihrend Arbeitsspitzen noch ei-
nen freiberuflichen Program-
mierer dazugeholt.

Der Gestaltung der Seiten ist
dabei beliebig. Zum Beispiel
kénnen Anlagenpline oder Fo-
tos als Hintergrund dienen, so-
dass Anzeigen und Schalter auf
die entsprechenden Anlagenteile
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platziert werden. Kleine, aber
niitzliche Idee im Detail: Ste-
phan Koch hat die Schaltplidne
einzelner Komponenten als PDF
in der Visualisierung hinterlegt.
Im Reparaturfall reicht dem Per-
sonal ein Mausklick, langes Su-
chen in Aktenordnern — iiber-
fliissig. Abbildung 1 zeigt Visua-
lisierung und Steuerung von
Briihbottich und Warmertickge-
winnung aus dem Flammofen.
Als Hintergrund dient eine sche-
matische Grafik, auf der Schalt-
flichen, Wert- und Zustandsan-
zeigen platziert sind. Wie oft die
Temperaturanzeigen und Fiill-
stinde aktualisiert werden, ist
freizu definieren (bei Anderung,
nach Zeitintervall, ...).

Schnell wurde bei Westfleisch
deutlich, dass InMove das zwan-
zig Jahre alte hauseigene Infor-
mationssystem wiirde ergidnzen
und teilweise ablosen konnen,
zumal hier zum Ausbau not-
wendige ~ Hardwarebausteine
nicht mehr lieferbar waren. be-
notigt dagegen keine spezielle
Hardware. Die Visualisierung
von zwdlf Stationen aus dem al-
ten System hat Westfleisch dem-
entsprechend ins neue einge-
bunden. Pluspunkt fiir den tech-
nischen Fortschritt ist vor allem
auch das schnellere Speichern,
zum Beispiel fiir die Tempera-
turaufzeichnung von tber sieb-
zig Kiihlhdusern. Dies fillt als
Rechenaufwand im  System

Produktion
und SAP koppeln

Immer wichtiger wird fir viele Be-
triebe nicht nur die beschriebene
Prozessdatenauswertung, ~ son-
dern auch der Transfer solcher Da-
tenins[T-Netz der kaufmannischen
Abteilungen, zum Beispiel ins SAP-
System. Die Firma Inray bietet zu
diesem Thema eine Informations-
veranstaltung am 19. Juni 2008 von
14 bis 17 Uhrin Hamburg an. Auf der
Agenda stehen Einftihrung in die
Technologie, Praxisberichte von
Anwendemn und Kurzworkshops.
Nahere Infos und Anmeldung bei
Sabine Luers von Inray unter Tele-
fon 04892 801-70 oder unter Fax
04892 801-71 bzw. info@inray.de.
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Abb. 2: Visualisierte Zustande und Verbrauche der Kistenwaschmaschine

kaum noch ins Gewicht. Die Da-
tenaufzeichnung ist tbrigens
auch frei konfigurierbar, bei
Westfleisch archiviert InMove
die gemessenen Temperaturen
alle zehn Minuten und schreibt
zusitzlich jede Temperaturinde-
rung von mehr als einem Grad in
die Datenbank.

Wie die Prozessdatenvisuali-
sierung dazu beitrigt, Effizienz
zu steigern und Einsparpoten-
ziale zu finden, zeigt das Ener-
giemanagement von  West-
fleisch. Die Aufzeichnung des
Gesamtstromverbrauchs besti-
tigt die Annahme, dass Lastspit-
zen nur an wenigen heiflen Ta-
gen im Jahr erreicht werden. Fiir
die Ermittlung des Leistungs-
preises zihlt aber nur die absolu-
te Spitze. Berechnungen erge-
ben, dass durch gezielte Steue-
rung die Lastspitzen um 10% ge-
senkt werden konnen, und damit
auch der Leistungspreis entspre-
chend. Ein Impulszihler iiber-
wacht den Stromverbrauch und
gibt die Informationen an eine
Steuerung weiter. Die Steue-
rung deckelt den Verbrauch,
sorgt zum Beispiel dafiir, dass die
Kompressoren der Kiihlhduser
nicht alle gleichzeitig ansprin-
gen, sondern gestaffelt. Die Ein-
sparung liegt im fiinfstelligen
Euro-Bereich — allein durch die
Reduzierung der Lastspitzen,
bevor das Werk auch nur eine
einzige Kilowattstunde Strom
weniger verbraucht hat. Den
Programmieraufwand fiir die
Datenerfassung beziffert Ste-
phan Koch mit weniger als drei
Stunden.

Auch im Wasserverbrauch hat

das Paderborner Westfleisch-
Werk durch die Archivierung
der Prozessdaten seinen Auf-
wand um mehr als ein Viertel
senken konnen —bezogen auf ei-
ne Schlachteinheit. Hier hat der
Technische Leiter grofie Einzel-
verbraucher mit Turbinenzih-
lern versehen, die die Daten wie-
der an eine Steuerung und so zu
InMove senden. Der Wasser-
brauch ldsst sich iiber die Zeit
verfolgen, einzelne Perioden
miteinander vergleichen. Es fillt
auf, dass zum Beispiel der Was-
serverbrauch fiir die Reinigung
einzelner Maschinen von Tag zu
Tag um den Faktor fiinf
schwankt. Die Auswertung der
erfassten Daten fiihrt zur Ab-
schitzung der tatsédchlich beno-
tigten Wassermenge, die das
Reinigungsunternehmen fortan
als Vorgabe bekommt. Abbil-
dung 2 zeigt Zustande und Ver-
briuche der Kistenwaschma-
schine. Die erfassten Daten bil-
den die Grundlage fiir Kennzah-
lenberechnungen. Sofort im
Blick ist dabei der Durch-
schnittsverbrauch je Kiste am
aktuellen Tag (rechts unten).
Da die Verbrauchsdaten in
Echtzeit einzusehen sind, lassen
sich auch Stérungen wie zuge-
setzte Siebe, offene Ventile oder
verstopfte Pumpen schnell er-
kennen und beheben. Mit seiner
Erfahrung reicht dem Personal
bei Westfleisch oft schon ein
Blick auf die Verlaufskurve, um
die Fehlerursache zu erkennen.
Meldungen und Alarme verteilt
das System frei definierbar,
schickt sie zum Beispiel nachts
auf den Bildschirm des Pfort-
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ners. Eine Alarmierung des tech-
nischen Personals iiber Handy
wire ebenso denkbar.

Meldungen und Alarme kon-
nen an Messwerte fiir jeden be-
liebigen Datenpunkt gekoppelt
werden, zum Beispiel fiir die
Heizwassertemperatur zum Ste-
rilisieren oder, noch kritischer,
fir die Ammoniakwarnanlage.
Je nach gemessenem Wert wer-
den abgestuft Meldungen und
Alarme generiert und mit den
entsprechenden Mafinahmen -
vom Liiften bis zur Notabschal-
tung gekoppelt. Visualisiert ist
ebenfalls der Wirmetauscher,
der von der Ammoniak-Druck-
seite mit Warmeenergie ver-
sorgt wird und das Brauchwasser
vorheizt. Wird gerade wenig
Wasser verbraucht und ist die
Riicklauftemperatur  entspre-
chend hoch, 6ffnen sich automa-
tisch die Bypass-Ventile.

Der Einsatz von InMove zieht
sich bei Westfleisch durch die ge-
samte Produktionskette, rund
1000 Datenpunkte werden archi-
viert: Die erfassten Daten zu
Energie- und Wasserverbrauch,
von Betiubung, Schlachtung,
Kuttelei und Standardisierung,
vom Behiltertransport tiber die
Kistenwaschmaschine zur Lkw-
Waschhalle, Uberwachung von
Kesselhaus und Kalteanlagen
sind tatsdchlich nur einen Maus-
klick voneinander entfernt. Die
Anzeige der aktuellen Werks-
leistung und Verbriuche beim
Pfortner ist nur auf den ersten
Blick ein nettes Gimmick: Wenn
sie das Werk verlassen, sehen die
Schlachter hier die Mengen und
den Schichtbeginn fiir den
nichsten Tag.

Anschrift des Verfassers
Hanjo Schliiter, Inray Industriesoftware
GmbH, Holstenstr. 40, 25560 Schenefeld

Hanjo Schliiter M. A. arbeitete nach
dem Studium einige Jahre als freier
Redakteur mit dem Arbeitsschwer-
punkt Technische
Redaktion/Soft-
ware-Dokumenta-
tion und ist seit
2008 als Techni-
scher Redakteur
bei Inray ange-
stellt.
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