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In der produzierenden Industrie hdngen Investi-
tionen direkt mit den damit verbundenen wirt-
schaftlichen Vorteilen der Unternehmen zusam-
men. In Zeiten des wirtschaftlichen Aufschwungs
mag es vorkommen, dass die Hemmschwelle
zur Investition sehr niedrig ist, so dass Kosten
kaum eine Rolle spielen. Eine nicht kostenopti-
miert durchgefiihrte Investition scheint dann im-
mer noch besser zu sein als eine nicht getatigte.
Die Uberhdhten Investitions- und Folgekosten
werden jedoch schnell deutlich, und das Ver-
trauen in die gewahlte Investitionslésung und
die Lieferanten schwindet.

Auf den Herstellern von Investitionsgiitern lastet
somit ein starker Kostendruck. Zur Kostensen-
kung kann entweder eine Verringerung der Ent-
wicklungs- und Herstellkosten der Maschinen
und Anlagen beitragen, oder sie erfolgt durch den
Einsatz moderner Technologien. Die Automati-
sierungstechnik spielt hierbei eine zunehmend
wichtigere Rolle. Der Einsatz von elektronischen
Steuerungen, von in Mikroprozessoren einge-
betteter Software und gegenwartig von mecha-
tronischen Systemen lasst die Stlickkosten trotz
hoher Personalkosten permanent sinken.

Die Ursache liegt sowohl im Einsatz fortschritt-
licher Produktionsverfahren als auch in einem
hohen Automatisierungsgrad, die eine stetig stei-
gende Betriebsmittelzuverlassigkeit, deren hohe
Verflgbarkeit und eine verbesserte Erzeugnis-
qualitat zur Folge haben. Ein hoher Automatisie-
rungsgrad in raumlich abgegrenzten Fertigungs-
bereichen sowie in kompletten Fertigungswerken
kann ohne Informationstechnik und damit ohne
die auf Feldbustechnik aufsetzende industrielle
Kommunikation nicht bestehen. Dies war in den
letzten mehr als 10 Jahren die notwendige Vor-
aussetzung fir den Erfolg der Feldbustechnik im
Allgemeinen und von PROFIBUS im Besonderen.
Der Erfolg fir PROFIBUS bis hin zum eindeuti-
gen Weltmarktfihrer wurde durch zwei entschei-
dende Faktoren bestimmt. PROFIBUS bietet den
Herstellern und Betreibern von Anlagen eine in
vielen Branchen der Fertigungs- sowie Prozess-
automatisierung einheitliche offene Technologie,
die gemaR den Anforderungen der Anwender
kontinuierlich weiterentwickelt wurde und auch in
Zukunft weiterhin entwickelt wird. Zweitens hat
der Einsatz von PROFIBUS vielfach zur spurbaren
Verringerung der Kosten im Maschinen- und
Anlagenbau gefuhrt.

Der Entwicklungsprozess der PROFIBUS-Techno-
logie umfasst gleichermaRen die Kommunikations-
mechanismen und die Anwenderprofile. Zusatz-
lich wurde das Einsatzspektrum von PROFIBUS
konsequent erweitert und die Anforderungen der
jeweiligen Anwendungsfelder stets berlicksichtigt,
so dass branchenspezifische Applikationen
optimal unterstitzt werden. Beispiele aus jings-
ter Zeit sind die Kommunikationserweiterungen
DP-V2, das Profil PROFIsafe, das Motion Control-
Konzept als Bestandteil von PROFIdrive sowie
das FDT-Konzept.

Das Zusammenwachsen der Kommunikations-
technik in der industriellen Automatisierung mit

Engineering in der Automatisierung der Zukunft

der IT-Welt der Unternehmensleitebene war aus-
schlaggebend dafir, dass PROFIBUS um die
PROFInet-Technologie unter vollstandiger Beibe-
haltung der bisher vorhandenen Offenheit vertikal
erweitert wurde. PROFInet stellt ein komponen-
tenbasiertes Konzept flr verteilte Automatisie-
rungssysteme dar. Neben der liickenlosen Inte-
gration von PROFIBUS und Ethernet durch die
Bereitstellung einer offenen Schnittstelle ist mit
PROFInet ein Weg zur leichten Integration aller
Feldbuslésungen geschaffen worden.

Die Feldbustechnik hat Investitionskosten verrin-
gert. Ausschlag gaben dabei zundchst die deut-
lich geringeren Material- und Installationskosten.
Zusatzlich hat PROFIBUS in diesem Umfeld
erfolgreich bestehen kénnen, weil Entwicklungs-
und Fertigungskosten fir PROFIBUS-Schnitt-
stellen mit modernster Ingenieurkunst auf ein
Minimum gesenkt wurden. Hilfreich war hierbei
u. a., dass durch die vielfaltige Einsetzbarkeit
von PROFIBUS generell hthere Stiickzahlen
erreicht wurden.

Damit Inbetriebnahmekosten gesenkt werden
kénnen, war es notwendig, die Geratetechnik zu
verbessern und leistungsfahige Tools zu ent-
wickeln, mit denen das ,Handling* automatisiert
werden kann. PROFIBUS bietet fir das Gerate-
management vielféltige Mdglichkeiten. Zum
einen ist es die einheitliche Festlegung der Kom-
munikationsparameter in der GSD und der Ge-
rateparameter in der Profilbeschreibung. Das
Geratemanagement setzt auf einer einheitlichen
Beschreibung der Geréteeigenschaften auf, die
in PROFIBUS durch EDDL standardisiert wurde.
Damit ist eine herstelleriibergreifende Parame-
trierung und Diagnose von Geraten maglich. Fur
komplexe Anwendungen bietet PROFIBUS das
FDT/DTM-Konzept an. Wahrend die EDD eines
Gerétes (ahnlich wie die GSD) in Dateiform vor-
liegt, stellt das DTM (Device Type Manager) eines
Gerates dessen Beschreibung in Form von Soft-
ware zur Verfugung. Damit ist die Schnittstelle
der Gerate zum Engineering-Tool standardisiert.

Bei PROFInet hat die Vereinfachung des Hand-
lings mit dem gesamten System eine dominie-
rende Rolle gespielt. Fur eine anwenderfreund-
liche Projektierung eines PROFInet-Systems
wurde ein herstelleriibergreifendes Engineering-
Konzept definiert, mit dem sich durch die klare
Trennung zwischen der herstellerspezifischen
Programmierung der Komponenten und dem
anlagenweiten Verschalten mit einem tbergeord-
neten Engineering-Werkzeug, dem sogenannten
Verschaltungseditor, Produkte unterschiedlicher
Hersteller per Mausklick in eine Anlage integrie-
ren und diagnostizieren lassen.

Mit Hilfe der Beschreibungsmittel kénnen mit
PROFIBUS und PROFInet komfortable Engi-
neeringfunktionen in Geraten und Systemen etab-
liert werden, mit denen die Betriebsfunktionen
konfiguriert, parametriert, in Betrieb genommen
und diagnostiziert werden kdnnen. Begriffe wie
Plug-and-Play bzw. Asset Management sind
damit flir PROFIBUS- und PROFInet-Systeme
keine Fremdwaorter mehr.

Dr. Peter Wenzel,
Geschéftsfiihrer
PROFIBUS Nutzer-
organisation e.V.

PROFIBUS INTERNATIONAL
Support Center
Haid-und-Neu-StraRe 7
D-76131 Karlsruhe

Fon ++49 7 21 96 58 590

Fax ++49 7 21 96 58 589
germany@profibus.com
www.profibus.com



Geratebeschreibung

Neuer Standard optimiert die Geratebeschreibung

Analoge Gerétetechnik

Sensor

O

Mit der Electronic Device Description Lan-
guage (EDDL) werden PROFIBUS-Geréte
herstelleribergreifend charakterisiert.

Digitale Informationsverarbeitung in Feldgeréaten
und die Kommunikation tber Feldbusse fiihren
zu einem Wandel in der Handhabung von Auto-
matisierungssystemen in der Fertigungs- und
Verfahrenstechnik. Die Feldgerate stellen wesent-
lich mehr Informationen bereit, als beispielsweise
iber das analoge Signal 4 bis 20 mA mdglich
war. Zusatzlich tbernehmen Feldgerate auch
Funktionen, die urspriinglich in SPSen oder Leit-
systemen ausgefiihrt wurden. Solche Gerate
werden daher als intelligente Feldgeréte bezeich-
net. Die Werkzeuge fir Inbetriebnahme, Wartung
sowie flr das Engineering und die Programmie-
rung solcher Geréte bendtigen eine exakte Be-
schreibung der Daten und Funktionen eines Feld-
gerétes. Die Geratebeschreibung selbst sowie
der Weg von der Erstellung der Beschreibung bis
zu ihrer Nutzung wird als Geratebeschreibungs-
technologie bezeichnet. Die Beschreibung ent-
halt z. B. Konfigurationsparameter des Feld-
busses, Wertebereiche, Mal3einheiten, Default-
Werte, Grenzwerte, Beschriftungen und Hilfe-
Informationen. Die PNO hat zur Beschreibung
dieser Informationen die Electronic Device
Description Language (EDDL) entwickelt. Diese
liegt aktuell in der Version 1.1 vor.

Das Haupteinsatzgebiet der Geratebeschreibung
ist die Konfigurierung und Parametrierung der Ge-
rate. Weiterhin werden die in der Geratebeschrei-
bung enthaltenen Informationen auch fiir das
Engineering des Ubergeordneten Leitsystems be-
nétigt und z. B. Uber FDT zur Verfligung gestellt.

Intelligente Gerate und EDDL

Feldgerate werden in allen Bereichen der Auto-
matisierung (z. B. Prozessindustrien wie Chemie,
Kraftwerke bzw. Fertigungsindustrien wie Fahr-
zeugbau, Maschinenbau) eingesetzt. Es handelt
sich u. a. um Sensoren (Druck, Temperatur, Fll-
stand, usw.), Aktuatoren (Stellantriebe, Ventile,
Umrichter, Motoren, usw.) und weitere dezen-
trale Automatisierungsgerate.

Feldgerate wurden quasi evolutionar entwickelt.
Diese Entwicklung spiegelt sich im Aufbau vieler
Feldgerate wider. Am Beispiel eines Messum-
formers lasst sie sich nachvollziehen: Ausgangs-
punkt ist die analoge Geratetechnik. Der Mess-
umformer besteht aus einem Signaldetektor zur
Umwandlung des physikalischen (naturlichen)
Sensorsignals in ein elektrisches Signal, z. B. in
ein Einheitssignal. Vor Ort kann die Skalierung mit
Hilfe von Trimmschrauben beeinflusst werden.
Der Messwert wird (iber eine analoge Verbindung
(z. B. 4 bis 20 mA) fur die weitere Verarbeitung
zum Prozesskoppelmodul der SPS oder zu
anderen Steuerungskomponenten bertragen.

Trimmschrauben

SPS
|
Signal- " 4-20 mA I
detektor 1 Skalierung

Prozesskoppel-
modul der SPS

Messumformer

Durch die Einfiihrung der Mikroprozessortechnik anderte sich
dieses Szenario. Uber diverse Entwicklungsstufen hinweg entstan-
den intelligente Feldgerate mit digitaler Verarbeitung der Signale.
Die Einflihrung der Feldbustechnik erzeugte wiederum eine neue
Qualitat. Seitens des Gerates erfolgt der Anschluss durch einen

Kommunikationscontroller.
Feldbus

RS232

PC

¥

Lokale
Anzeige Konfigurierungs- und Betriebsparameter Kommuni-
und kations-
Tasten

Prozessflihrung
parameter l

Sensor
Signal- .
O detektor —Eﬂ— Skalierung o8
SPS

Kommuni-
kations-
controller

Steuerung Messumformer Mikroprozessor basierte
Geréatetechnik mit

Feldbusanschluss

Mikroprozessor basierter Messumformer

Dies zieht die Einflihrung spezieller Kommunikationsparameter
nach sich. Nun muss das Feldgerdt kommunikationstechnisch
parametriert werden, und es muss das gesamte Kommunikations-
system entworfen und in Betrieb genommen werden. Die zusatz-
liche serielle Schnittstelle entféllt unter Umsténden (ihre Aufgabe
kann der Feldbus mit ibernehmen), nicht jedoch die geratespe-
zifische Parametrierungssoftware.

Die Modularisierung eines Feldgerates in Variablen/Funktionen,
Kommunikation sowie Visualisierung ist allgemeinguiltig. Daraus
kann abgeleitet werden, dass ein Gerat fur die Teilaspekte Gerate-
funktionalitat (Variablen und Funktionen), Datentransport (Kom-
munikation) und Bedienerfihrung (Visualisierung) Informationen
bereitstellen muss.

Bedienerfiihrung

Visualisierung

i

Strukturelle
Verallgemeinerung

T

o— HH B

Geréte-
funktionalitat

Kommunikation
Datentransport

Die Funktionen und Variablen eines Feldgerétes reprasentieren
den Ausschnitt der von auf’en durch den Nutzer sichtbaren Funk-
tionalitat. Sie verandern sich nur im Sinne der Weiterentwicklung
der Gerdte, das hei3t bei der Herausgabe neuer Gerateversionen.
Der Kommunikationsstack ist abhéngig von dem angeschlosse-
nen Feldbus, das heil’t bei gleichbleibender Funktionalitat der
Geréte sind die KommunikationskenngrofRen und Funktionen
immer abhéangig vom verwendeten Feldbus. Die Bedienerfiihrung
ist eng mit der Geratefunktion verbunden, muss jedoch hinsicht-
lich der Darstellung auf dem Bildschirm den sich wandelnden An-
forderungen der HMI-Trends — resultierend aus den vorhandenen
Plattformabhangigkeiten (z. B. PC-/Windows-Technik) — folgen.
Die unterschiedlichen Werkzeuge im Engineeringprozess kdnnen
Uber den Bus mit den intelligenten Geraten verbunden werden.
Der gleiche Feldbus wird fir alle Interaktionen zwischen Steuerung
und Feldgerét und zwischen PC-Werkzeugen und Feldgerét ein-
gesetzt. Damit kdnnen auch herstellerspezifische PC-Werkzeuge
durch herstellerunabhangige ersetzt werden. Dazu bendétigen die
Hersteller eine herstelleriibergreifende Form der Beschreibung
ihrer Gerate, die sogenannte Geratebeschreibung. In der PNO
wurde fir diese Zwecke die Sprache EDDL geschaffen. Eine mdg-
liche Abbildung der Informationen aus solch einer EDDL-Datei in
ein Inbetriebnahmewerkzeug zeigt die nachfolgende Abbildung.

Variablen
und Funktionen

Funktionelle Teilaspekte von Feldgeraten




VARIABLE change_integerl

LABEL “REL.2 SCHALTPUNKT”;
CLASS INPUT,;
TYPE INTEGER;

{

MIN_VALUE1 1;
MAX_VALUE1 100;
}

Mégliche Dar- L e

stellung in einem |,
Werkzeug O] [F]

Geratebeschreibung
Ausblick auf EDDL V1.2 ff

Die aktuelle Version 1.1 der EDDL ist ein ausgereifter Industrie-
standard. Trotzdem werden die Anforderungen an die Beschrei-
bungstechnik mit der steigenden Komplexitét der Feldgerate er-
weitert. So laufen z. Z. Arbeiten an der besseren und formal ein-
deutigen Spezifikation der dynamischen Syntax. Es wird einen

5 Zertifizierungsprozess geben, um den Anwendern die Gewéhr zu
geben, dass Gerat und Beschreibung einander entsprechen. In
diesem Zertifizierungsprozess werden neben dem Gerat selbst
(aktueller Stand der Prifung) auch die Korrektheit der EDD an sich

# und das Zusammenspiel mit dem Gerét gepruft. Hierflr werden
Testspezifikationen erarbeitet.
In den néchsten Versionen sollen auch hardwaremodulare Slaves
beschreibbar sein. Ebenfalls sollen Anforderungen, die sich aus

"+ der Zusammenarbeit mit FDT/DTM- oder PROFInet-Komponenten
~#_1 ergeben, abbildbar sein.

Start mit der EDDL V1.1
Die EDDL stellt die Sprach-
mittel fiir die Beschreibung der
funktionellen Aspekte von Feld-
geraten bereit.

Die Hauptbestandteile einer
Geratebeschreibung entspre-
chend der EDDL sind:

B ARRAYs

BLOCKSs

COLLECTIONSs
COMMANDs
CONNECTIONSs

DOMAINs

ITEM ARRAYSs

MENUs

METHODs

PROGRAMs

RECORDs

RELATIONs

RESPOND CODEs
VARIABLE LISTs
VARIABLEs

Weiterhin sind in der Spezifika-
tion Funktionen beschrieben,
die als API (Application Pro-
gramming Interface) von der
EDDL benutzt werden kdnnen
und eine Art Laufzeitumgebung
bilden. Es sind Mechanismen
vorhanden, um

B bestehende Profilbeschrei-
bungen in eigene Gerate-
beschreibungen mitaufzu-
nehmen, um nur noch die
Zusatze beschreiben zu
missen,

B auf Objekte, die in vielen
Punkten bestehenden
Objekten &hneln, zu referen-
zieren und nur noch die
Zusétze zu beschreiben,

B auf Standardworterbiicher
zurlickgreifen zu kdnnen,

B die Geratebeschreibung
einem Gerat zuordnen zu
koénnen.

Prof. Ch. Diedrich, M. Riedl, R. Simon, M. Thron
alle: ifak e.V. Magdeburg, www.ifak.fhg.de
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Mehr Infos?
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Gerate-Engineering mit GSD

Trotz des groRRer werdenden Funktionsumfangs der PROFIBUS-
Kommunikation ist die PROFIBUS Nutzerorganisation darin be-
strebt, das Engineering zunehmend komfortabler zu gestalten.
Parametrierung, Konfiguration und Integration stellen keine Réatsel
mehr fiir Anlagenbauer und Betreiber dar, denn fiir das Engi-
neering eines PROFIBUS-Netzes stehen leistungsfahige Werk-
zeuge zur Verfligung. Diese Werkzeuge arbeiten auf der Basis von
GSD-Dateien, die elektronische Gerétedatenbléatter fur die Kom-
munikationsmerkmale der Geréte sind. Die darin enthaltenen
Daten und deren Formate sind in der entsprechenden Richtlinie
festgelegt.

Eine GSD ist eine lesbare ASCII-Text-Datei. Anhand der so ge-
nannten Schltsselworter (Keywords) erkennt ein Konfigurations-
Tool die Geréteidentifikation, die einstellbaren Parameter, den ent-
sprechenden Datentyp und die erlaubten Grenzwerte fiir die Kon-
figuration eines DP-Slave-Gerates. Ein Teil der Schlusselwdrter ist
notwendig (mandatory), andere sind optional. Zusatzlich besteht
die Mdglichkeit, Bitmap-Files mit den Symbolen der Gerate einzu-
binden. Die eindeutige Festlegung auf eine Sprache und ein Datei-
format fir die GSD erlaubt individuelle Werkzeuge der Host-
Systembhersteller.

GSD ist eine Art Engineering-Pass

Eine GSD enthalt allgemeine Festlegungen, zu denen Angaben
wie Hersteller- und Geratenamen, Angaben zum Ausgabestand
des Produktes sowie zu den mdglichen Zeitspannen fiir Uberwa-
chungszeiten und der Signalbelegung am Busstecker gehdren.
Slave-GSDs enthalten darlber hinaus Angaben wie Anzahl und
Art der E/A Kandle, die Diagnosetexte sowie Beschreibung der
Module bei modularen Geréaten. Master-GSDs enthalten Angaben
wie z. B. die maximale Anzahl anschlieRbarer Slaves oder die
Upload- und Download-Mdglichkeiten.

DP-Slave-Geréate z. B. kdnnen unterschiedliches Verhalten am Bus
und unterschiedliche Performance besitzen. Dieses betrifft sowohl
die Funktionalitat, z. B. Anzahl der I/O-Signale und Diagnosemel-
dungen, als auch Bus-Parameter wie Baud-Rate und Zeituber-
wachung. Solche Eigenschaften sind ublicherweise im technischen
Handbuch zum Gerat beschrieben. Um eine einfache Plug&Play-
Konfiguration zu erméglichen, stellt jeder Gerétehersteller fur jedes
seiner Produkte eine GSD-Datei zur Verfligung.

Ein Geratehersteller ist verantwortlich fiir den Umfang und die
Qualitat der GSD. Zum Zertifizieren eines Gerétes ist die Vorlage
einer Profil-GSD (einer Geratefamilie) oder einer individuellen GSD
(speziell fir das Gerat) unbedingt erforderlich.

Entwicklungsstufen sind beriicksichtigt

Die GSD-Richtlinie wurde im Zuge der Erweiterung der Kommuni-
kationsfunktionen von PROFIBUS DP mehrfach erweitert. Flr
Gerate nach der urspriinglichen Version von PROFIBUS DP be-
ndtigte man die GSD-Spezifikation nach Revision 1.

Die Entwicklung weiterer Produktgenerationen fir PROFIBUS DP,
insbesondere die Einfiihrung von PROFIBUS PA und die damit
verbundenen neuen Baudraten, bildeten den Anlass fiir die Er-
weiterung der GSD zur GSD Revision 2.

Mit der Einfihrung von PROFIBUS DP-V1 bestand wiederum die
Notwendigkeit, die GSD-Spezifikation zu erweitern. Entsprechende
Schlusselwdrter fur DP-V1 sind in der GSD Revision 3 zu finden.
Darliber hinaus wurde diese Revision durch weitere Anforderungen
aus PROFIBUS PA gepréagt.

Ein Paradebeispiel daflr ist die Antriebstechnik. Mit PROFIBUS
DP-V2 wurden die Voraussetzungen geschaffen, dass die Anfor-
derungen fiir Motion Control Giber den PROFIBUS fiir die Mehr-
zahl der Anwendungen erfllit werden. Nach der Einfiihrung von
DP-V2 wurde ebenfalls die GSD-Spezifikation erweitert. Die
Arbeiten zur GSD Revision 4 sind jingst abgeschlossen worden.
Mit der GSD Revision 4 kénnen nun Systeme auf Basis von DP-
V2 im Engineering eingebunden werden.

Kontakt: PROFIBUS Nutzerorganisation e. V.
www.profibus.com
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Kann ein |/0-System mehr als nur
kommunizieren?

I0-5ystem XIFON mit Motorstarter X5tart

Kein Prablem = mit dem hochmadularen WO-System KON von boller. Das alles bietet
KUON- Steckbare Elektronik ak Scheibe oder Blockausfilhrung, stehende Verdrahtung
mit wahhwesem Schraub- oder fugfederanschluss sowie einfachste Konfiguration urd
Parametrierung durch die Software MO-Assistant. 5o sichern Sie sich eine schinelle,
efiziente und fehlerfreie inbetrichnahme und Wartung. Infarmieren Sie sich unter:

Maoeller GmbH Indusiriecautomation Hein-Moeller-5ir. 7-11 =%311% Bonn
Fax: D2 28/6023275 E-Maik info@masller.nel wwaumoslbernset

MokELLER ()
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Seizen Sie auf Unabhdngigkeit !

WA Komoktiechnis GmbH - Tel, 05 71/8 870 - wersrwngaocom
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Neue PROFIBUS-Winkelcodierer bis 28 Bit

Die Aufldsung der neuen Winkelcodierer KRD58
von TWK-ELEKTRONIK GmbH betrégt bei einer
Umdrehung 16 Bit. Dies entspricht 65.536
Schritten auf 360°. Bei einem Messbereich von
4.096 Umdrehungen ergibt sich somit eine Ge-
samtschrittzahl von 28 Bit. Das Schnittstellen-

Protokoll ist geméall PROFIBUS DP-Slave Class 2
ausgelegt. Neben dem Positionsistwert kann ein
Geschwindigkeitssignal ausgegeben werden.
AuBerdem sind zwei Grenzwerte iber PROFI-
BUS programmierbar.

Kontakt: www.twk.de

PROFIBUS Winkelcodierer

Drive Engineering System integriert Antriebe

Mit dem Drive Engineering System (Drive ES)
kénnen alle Antriebe von Siemens tiber PROFI-
BUS DP online in die SIMATIC Welt eingebunden
werden. Neue Versionen erganzen den bereits
vorhandenen Funktionsumfang und bieten zusatz-
liche Vorteile.

Im Paket Drive ES Basic V5.1 sind alle Inbe-
triebnahmetools fir Siemens Antriebe enthalten
und die Antriebsdaten in die Datenhaltung des
SIMATIC Managers integriert.

Mit Drive ES Graphic V5.1 kdnnen die Antriebe

SIMOVERT MASTERDRIVES und SIMOREG DC-

MASTER auf grafischem Wege konfiguriert werden. ey |ﬁ
Mit Drive ES SIMATIC V5.1 (Funktionsbaustein- - i a
bibliothek) kann die Kommunikation zwischen E NIEE
einer SIMATIC CPU und Antrieben sehr einfach ] f:% o o
realisiert werden. s e

Mit Drive ES PCS7 V5.1 stehen Bild- und Steuer- = ' - F:'
bausteine zur Einbindung von Siemens Antrieben ] s

MASTERDRIVES MC, VC sowie MICROMASTER
in SIMATIC PCS 7 V5, zur Verfiigung.
Kontakt: www.ad.siemens.de

Bildbaustein aus Drive ES PCS7
fiir Masterdrives

Hybride Feldbusschnittstelle fir LWL- und Cu-Leitungen

Zum Anschluss hybrider Feldbuskabel hat HAR-
TING die durch die PNO standardisierte Steck-
verbinderfamilie Han-Brid® entwickelt. Hybride
Feldbuskabel kombinieren LWL-Leitungen oder
geschirmte Zweidrahtleitungen zur Signaluiber-
tragung mit Cu-Adern zur Spannungsversorgung

PROCESS FIELD BUS'

BURS

(24 V110 A) der Feldbaugruppen. Der Einbau

in gangige Han® Steckverbindergehduse in Kunst-
stoff-, Metall- oder druckdichter Ausfiihrung
ermdglicht den Einsatz in rauen Industrieum-
gebungen.

Kontakt: www.harting.com

Han-Brid® Stecker

SIMODRIVE sensor -

Die haben den Dreh raus!

SIMODRIVE sensor sind optoelektronische AnbaLigebe-.r. zum
Erfassen von Wegstrecken, Drehwinkeln und Geschwindigkeiten.

B Singleturngeber — absolut in einer Umdrehung
B Multiturngeber - absolut in 4096 Umdrehungen.

Unsere Absolutwertgeber sind parametrierbar, die standardisierten
Profile Class 1, Class 2 sowie applikationsspezifische Funktionen wie
Taktsynchronitat und Querverkehr werden unterstttzt.

Weitere Informationen erhalten Sie unter dem
Stichwort SIMODRIVE sensor, Fax +49 (0) 9131 98-1145 oder

per e-mail motioncontrol.docu@erlf.siemens.de, www.ad.siemens.de/mc

T

Winkelcodierer 28 Bit

Wegaufnehmer

Seilzug & LWL Sensoren o Converter

MAAYAE TWK-ELEKTRONIK

Postfach 10 50 63 Tel. +49/211/632067 http://www.twk.de
D-40041 Disseldorf Fax: +49/211/63 7705 e-mail: info@twk.de




IT far Feldgerate

Die FDT/DTM-Spezifikation im PROFIBUS
System nutzt fir die durchgéangige Integration
die Informationen aus den Feldgeréaten.

Die Informationstechnologie (IT) erobert die Auto-
matisierungstechnik. Beispiele dafur sind intelli-
gente Feldgerate. Deren Anschluss an ein Auto-
matisierungssystem wird Uber verschiedene
etablierte Feldbusprotokolle realisiert. Das Field
Device Tool (FDT) mit den Device Type Managern
(DTM) bringt Integrationsmdglichkeiten in den Be-
reichen Engineering, Diagnose, Service und Asset
Management, losgeltst von den spezifischen
Feldbus-Kommunikationstechnologien und den
speziellen Engineeringumgebungen der Automa-
tisierungssysteme. Ein weiterer Gesichtspunkt ist
dabei, dass die erweiterten Moglichkeiten und
die predictive/proactive Maintenance der Geréte
und ihrer Optimierung dem Anwender zugang-
lich gemacht werden.

Erweiterte Anforderungen an

Engineering

Die existierenden Beschreibungssprachen zur

Konfiguration und Parametrierung stoen an ihre

Grenzen. Dieses zeigt sich, wenn komplexe, nicht

standardisierte Eigenschaften der intelligenten

Gerate fiir den Anlagenbetreiber nutzbar werden

sollen oder wenn der Anwender durch die auto-

matische Berechnung von Gerateparametern ent-
lastet werden soll. Dariiber hinaus ist der Bereich
der Diagnose oft nur unzureichend abgedeckt.

Als dritter Punkt ist das Gebiet der ,,Optimierung

von Assets” zu nennen. Dort findet der Anwender

wiederum ein Set von Funktionen vor, die ihn

in administrativen Aufgaben der vorbeugenden

Wartung und in der Wartungsprozedur unter-

stlitzen werden. Die genannten Anforderungen

erfordern ein Hilfsmittel, dass

B es den Gerateherstellern erlaubt, die erweiter-
ten und auch spezifischen Eigenschaften ihrer
Feldgerate den Anwendern zur Verfligung zu
stellen;

B es den Herstellern von Automatisierungssys-
temen erlaubt, dieses Uber standardisierte
Schnittstellen in die Leitsystemumgebung ein-
zubinden.

Eine standardisierte Integration
wird auch dadurch erleichtert,

I
-.h- - L
- 3}_,__'] il P dass das Betriebssystem Micro-
Sk = &k soft WindowsNT/Windows2000
F '& ; Q; = und die PC-Technik sich als
P _"Eﬂ - = Quasi-Standards fir das Ope-
""’_l__,-"-_u.,j' e Fa rator Interface und fiir die Engi-
L i neering Tools etabliert haben.
’ ™ - Hierdurch ist eine technische

Plattform gegeben, auf der eine Integration
sowohl hersteller- als auch leitsystemneutral
definierbar wird.

In der PC Welt ist es (blich, Hardwarekompo-
nenten mit einer Softwarekomponente zu verbin-
den. Viele Hardware-Baugruppen, dazu zéhlen
beispielsweise Drucker oder CD-ROM-Lauf-
werke, werden durch spezielle Treibersoftware,
die vom Gerétehersteller mitgeliefert wird, dem
System bekannt gemacht. Dieser Ansatz, eine
Softwarekomponente mit einer Hardwarekompo-
nente zu verbinden, lasst sich auch auf die Feld-
bustechnik anwenden.

Protokollunab-
hangige, aktive
und flexible Kom-
ponenten erlauben
es, die Méglich-
keiten der intelli-
genten Gerate in
den Leitsystemen
zu nutzen.
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Device Type Manager — die Feldgeratetreiber

Die Definition und Beschreibung einer Schnittstelle schafft die

Mdoglichkeit, Softwarekomponenten zu erstellen, die auf allen Engi-

neering- oder anderen Integrationsplattformen von Automatisie-

rungssystemen mit derselben Schnittstelle eingesetzt werden kon-
nen. Der Name flr diese Schnittstelle lautet ,FDT* (Field Device

Tool). Alle geratespezifischen Funktionen und Dialoge, einschlieR-

lich Benutzeroberflache fur Parametrierung, Konfiguration, Diag-

nose und Wartung werden im Device Type Manager (DTM) abge-
bildet. Der DTM arbeitet als , Treiber* fir das Feldgerat; er wird
vom Geratehersteller zusammen mit seinem Feldgerat geliefert.

Abhéangig von der Geratekomplexitat, den Anforderungen an die

grafische Benutzeroberflache, der Plausibilisierung von Datenein-

gaben, aber auch vom Know-how der Gerétehersteller kdnnen

DTM auf unterschiedliche Arten generiert werden:

B Programmierung von Grund auf in einer héheren Programmier-
sprache (z. B. C++). Die spezifische Programmierung einer sol-
chen Softwarekomponente ist dann sinnvoll, wenn das Gerat
eine ansprechende Benutzeroberflache haben soll oder kom-
plex ist und méchtige Konfigurations- und Diagnosedialoge
sowie moglicherweise Offline-Uberpriifungsverfahren erfordert.

m Wiederverwendung bereits vorhandener Softwarekomponenten
oder Konfigurierwerkzeuge durch Kapselung als DTM.

B Erzeugung des DTM mit einem Compiler oder Interpreter aus
einer vorhandenen Geratebeschreibungsdatei (DD, Device
Description).

B Anwendung des DTM-Toolkit, das Microsoft VisualBasic mit
vorgefertigten Controls zur effizienten Erzeugung der DTM und
Gestaltung von komfortablen Benutzeroberflachen nutzt.

Die FDT Spezifikation, welche die Schnittstellen zwischen gerate-

spezifischer Software (DTM) und den Engineering Tools der Leit-

systeme beschreibt, ist seit Ende des Jahres 2000 in der Version

1.1 von der PROFIBUS Nutzerorganisation freigegeben und steht

im Internet (www.profibus.com) zum Download zur Verfligung.

Zugriff auf Feldgeratedaten von zentraler Stelle

Mit den DTMs ist es mdglich, von einem zentralen Arbeitsplatz fiir

Planung, Diagnose und Maintenance direkten Zugriff auf alle Feld-

gerate zu erhalten. Die Konfiguration und Dokumentation der

Feldgerate, des automatisierten Systems und der Feldbusse wer-

den vereinheitlicht und sind integriert.

Merkmale eines DTM

W Er ist kein selbstandiges Werkzeug, sondern eine ActiveX-
Komponente.

B Er besitzt keinerlei Informationen iber die Engineering-
Umgebung.

B Er besitzt definierte Schnittstellen.

B Er integriert Konfiguration, Diagnose und Dokumentation.

M Er kennt alle Regeln des Gerétes.

B Er enthélt die Benutzeroberflache.

Zusammenfassung

Die FDT Technologie ist die Antwort auf Fragen hinsichtlich inte-
grierter und effizienter Geratekonfiguration. Dieses protokollunab-
hangige Konzept und die Abbildung der erweiterten Geratemdog-
lichkeiten in Softwarekomponenten, den Device Type Managern
(DTM), eréffnen beispiellose Méglichkeiten. Das Prinzip der Treiber,
das in der Office-Welt hinlanglich und mit groBem Erfolg einge-
setzt wird, zieht mit FDT in die Welt der Automatisierungstechnik
ein. Somit geht der Anspruch an Tools fir die Leitsystemkonfigu-
ration weit Uber Konfiguration und Parametrierung hinaus: Diese
Tools mussen so offen und flexibel gestaltet sein, dass Main-
tenance Management und Optimierungen maoglich sind. Der FDT-
Standard ist der Ansatz dafiir, integrierte und informationszentrier-
te Losungen zu schaffen, welche die Briicke schlagen vom Feld
bis hin zu Tools und Methoden der MES (Manufacturing Execution
Systems) und ERP (Enterprise Resource Planning) Ebene eines
Unternehmens.

Dipl.-Ing. Martina Walzer, ABB Automation Products GmbH
www.abb.de
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IST GRUN

Fiillstandstechnik

http://www.pepperl-fuchs.com

Serviceline: 0621-7762222 E PEPPERL+FUCHS

Die Firma Hilscher hat sich sehr friih mit
Feldbustechnik beschaftigt. Die aktive Mit-
arbeit in der Profibus Nutzerorganisation
garantiert Produkte auf dem neuesten
Stand der Feldbustechnik.

Damit ist Hilscher der kompetente Part-
ner fir Kommunikationstechnik in der
Automatisierung: 180 Baugruppen, Be-
ratung, Standardsoft- und -hardware,
kundenspezifische Lodsungen und welt-
weiter After-Sales-Service umfassen unser
Leistungsangebot. Daraus resultieren die
Vorteile fir unsere Kunden: Einheitliche
Technologie, gleiche Schnittstellen,
gemeinsames Konfigurationswerkzeug
und ein unabhangiger Ansprechpartner
fir alle Systeme. Sprechen Sie mit uns.

V4o
hilsch@r Hilscher Gesellschaft fiir Systemautomation mbH
comeeTENCE IN - Rheinstrale 15, D-65795 Hattersheim
Tel. (0 6190) 99 07-0, Fax (0 6190) 99 07-50
www.hilscher.com, info@hilscher.com
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Wiederverwendung von Maschinen- und
Anlagenmodulen jetzt noch einfacher
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