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02 EDITORIAL_FRANK ROHN

Partner flir die Prozessautomation

Als Automatisierungsspezialist ist Turck seit fast 50 Jah-
ren Ihr zuverldssiger Partner, wenn es darum geht,
industrielle Prozesse und Abldufe moglichst effizient
zu gestalten. Egal ob in der Fabrik- oder in der Prozes-
sautomation - lhnen als Kunden nicht nur Produkte
zu verkaufen, sondern Losungen anzubieten, die opti-
mal auf lhre jeweilige Automatisierungsaufgabe zuge-
schnitten sind, war und ist unser erklartes Ziel. Dass wir
mit diesem Anspruch und der daraus resultierenden
Kundennahe auf dem richtigen Weg sind, zeigen uns
Ihre Reaktionen und nicht zuletzt die Wachtsumskurve
unseres Unternehmens.

Turck hat sich heute in allen Bereichen der Prozessauto-
mation, wie Ol & Gas, Chemie und Pharma etabliert. Wir reden mit
den Entscheidern der Prozessindustrie nicht nur Uber die klassischen
Produkte wie eigensichere Interfacegerdte oder Namur-Sensoren,
sondern auch Uber Innovationen in den Bereichen Remote I/O und
Feldbus bis hin zu gemeinsamen Entwicklungen oder Anpassun-
gen dieser Technologien. Das Ziel dabei ist immer, die Produktivitat
in den Anlagen signifikant zu steigern. Es ergeben sich mit neuen
Technologien wie etwa RFID aber auch ganz neue Ansatzpunkte, die
jedoch erhebliche Konsequenzen fir das Anlagenkonzept haben.
Hier ist nur derjenige erfolgreich, der weit Uber althergebrachte
Konzepte hinausgeht und als Lieferant zunehmend als Partner oder
Berater auftritt. So versteht Turck heute nicht nur die galvanische
Trennung und die Verbindungstechnik, sondern wir haben uns tber
Jahrzehnte auch ein umfangreiches Wissen Uber Prozessleittechnik,
die dazugehdorige 1/0-Ebene und die Feldgeratetechnik erarbeitet,
um kompetent beraten und eigene Innovationen mit Weitblick
vorantreiben zu kénnen.

Aber machen Sie doch Ihr eigenes Bild. In dieser Spezialausgabe
,Prozessautomation” unseres Kundenmagazins more@TURCK
erkldren zahlreiche Kunden, warum sie sich fir Turck-Lésungen ent-
schieden haben. Quer durch unser Ldsungsspekturm, finden Sie
Anwendungsbeispiele aus vielen Zweigen der Prozessindustrie —
Ubersichtlich dargestellt und gebtndelt in einem Heft.

Wir freuen uns, wenn lhnen die Darstellungen vielleicht eine Anre-
gung geben kédnnen, oder wenn Sie mit unseren Spezialisten fUr die
Prozessautomation Uber lhre spezifischen Herausforderungen spre-

chen wollen.

Ich wiinsche lhnen eine interessante und informative Lektire

Herzlichst, lhr

Y
If-;pﬂ'lﬂ{f;;% /éﬁ'ﬁf? Z

Frank Rohn, Leiter Vertrieb Prozessautomation
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Walter Hein ist
Produktmanager
RFID bei Turck

in Mdlheim

Ob in der Pharma-
industrie oder im
Oil&Gas-Sektor,
zuverlassige
RFID-L6sungen
erschlieBen neue
Anwendungs-
bereiche in der
Verfahrenstechnik
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RFID im Ex-Bereich

Radiofrequenzidentifikation (RFID) eréffnet neue Moglichkeiten in der Verfahrenstechnik
- von Plagiatschutz bis Preventive Maintenance

dhrend Automations- und Rationalisie-

rungspotenziale der funkbasierten Iden-

tifikationstechnik RFID in der Fabrikauto-
mation langst weitlaufig genutzt werden, ist ihr Einsatz
in der Prozessautomation noch kein Standard. Bislang
waren hier die extremen Umgebungsbedingungen,
wie hohe Temperaturen, Drlicke oder explosionsge-
fahrdete Atmospharen, unidberwindbare Hemmnis-
se, doch zunehmend er6ffnen leistungsfahige und
robuste Datentrdger und Schreiblesekdpfe neue
Anwendungsbereiche: Im Plagiatschutz, der Pro-
duktionstiberwachung oder dem Condition Moni-
toring bietet RFID gegenuber optischen Identifika-
tionsverfahren wie dem Barcode grofe Vorteile — und
dies branchenUbergreifend in vielen Anwendungen in

den Sektoren Oil & Gas, Chemie oder in der Pharma-
und der Lebensmittelindustrie.

Unempfindliche Technik

Anders als herkdmmliche Auto-ID-Verfahren wie Bar-
code oder Data-Matrix-Code, ist die Informations-
Ubertragung mittels elektromagnetischer Radiowellen
grundsatzlich unempfindlicher gegentber Umge-
bungseinflissen. Wahrend die extern aufgebrachten
gedruckten Typenkennzeichnungen spdtestens bei
hohen Temperaturen oder Feuchtigkeit unbrauch-
bar werden, ermoglichen spezielle Datentrdger
(Tags) und mobile Lesegerdte den Einsatz von RFID-
Systemen selbst unter rauesten Bedingungen, beispiels-



3 Schnell gelesen

Dank temperaturunempfindlicher Datentréger fir Zone 1, mobiler Lesegerdte und Zone-2-Remote-I/Os ist die
RFID-Technik jetzt auch in der Prozessautomation nutzbar. Die funkbasierende Identifikation eroffnet viele neue
Chancen, von der Uberwachung an Schlauchbahnhéfen (iber die Kennzeichnung von Anlagenteilen bis zur Wartung

von Bohrgestangen oder Pipelines.

weise in den Autoklaven der Lebensmittelindustrie oder
an Bohrgestangen und Pipelines im Oil&Gas-Bereich.

Hier kommen individuell an die Kundenapplikation
angepasste RFID-Losungen wie das Turck-Hochtem-
peratur-System BL ident ins Spiel, die den Anwendern
Uber die Identifikation einzelner Produkte, Chargen
oder Maschinenteile hinaus weiteren Nutzen bieten
kdnnen. So erlaubt BL ident den gleichzeitigen Betrieb
von Schreiblesekodpfen im storunempfindlichen HF- und
reichweitenstarken UHF-Frequenzband - und dies an
denselben Interfacemodulen. Die héheren Frequenzen
des UHF-Bands (865-868 MHz) erlauben Reichweiten
bis zu drei Meter. Da BL ident auch die Pulkerkennung
beherrscht, kénnen zudem gleichzeitig mehrere Tags
innerhalb der Luftschnittstelle erfasst werden. Diese
Eigenschaft macht die RFID-Technik letztlich nicht nur
fur Anwender in der Lagerlogistik interessant, sondern
auch flr den Plagiatschutz in der Pharmaindustrie.

Plagiatschutz mittels RFID

Das Thema Verbraucherschutz ist aktueller denn je -
nach Einschdtzung der Weltgesundheitsorganisation ist
jedes zehnte Medikament, das weltweit verkauft wird, ein
gefélschtes Billigpraparat. Aufgrund der dramatischen
Zunahme der Produktpiraterie in den vergangenen Jah-
ren fordern daher sowohl die amerikanische Food and
Drug Administration (FDA) als auch die EU-Kommission
die liickenlose Uberwachung der Herstellungs- und Dis-
tributionsketten von Medikamenten und Lebensmitteln.

Sichtbar oder unsichtbar auf den Verpackungs-
materialien angebrachte RFID-Tags mit eindeutigen,
falschungs- und manipulationssicheren Identifikations-
nummern (Unique IDs) ermdglichen Herstellern und
Abnehmern in Krankenhdusern oder Apotheken, die
Praparate Uber den gesamten Vertriebsweg zu verfolgen
(Track and Trace) und ihre Authentizitat zu verifizieren.
Der Clou: Indem man einen UHF-Schreiblesekopf ohne
weiteren Aufwand zusatzlich anschlief3t, kann die neue
UHF-Technologie von Turck ganz einfach mit bestehen-
den HF-Systemen verwendet werden. UHF-Datentrager
sind zudem im Vergleich zu HF-Tags glnstiger, was sie
gerade fir Anwendungen mit hohen Stickzahlen wie
dem beschriebenen Plagiatschutz interessant macht.
Nebeneffekt der bertihrungslos und ,on the fly” — also
im Vorbeifahren — lesbaren Authentizitdtsmerkmale:
Fehler und Verzégerungen im Warenein- und ausgang
konnen effektiv verhindert werden, was letztlich die
Kosten reduziert.

Die Gewahrleistung der Produktsicherheit ist
ldngst nicht das einzige Anwendungsgebiet von RFID-
Losungen in der Verfahrenstechnik. Auch im zentralen
Bereich der Prozesssicherheit sind die robusten und lei-
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stungsfahigen Systeme einsetzbar. In enger Zusammen-
arbeit mit Anwendern in zahlreichen Bereichen der Ver-
fahrenstechnik entwickelt der Mlheimer Sensor-, Feld-
bus-, Interface- und Anschlusstechnik-Spezialist stets
neue individuelle Identifikationslésungen fur anspruchs-
volle Anwendungen.

So hat Turck beispielsweise eine Losung erarbeitet,
die im Sinn des durchgédngigen Asset Managements

und der Preventive Maintenance die liickenlose Uber-
wachung der eingesetzten Vermbgenswerte ermdg-
licht, indem veranderliche externe Parameter wie die
Umgebungstemperatur oder die korrekte Maschinen-
stellung erfasst werden. Der Ansatz: die Verbindung
von unempfindlicher Identifikations-, sicherer Sensor-
und kabelloser Ubertragungstechnik. Der Vorteil der
LJntelligenten” Datentréger liegt auf der Hand. Schlief3-
lich kénnen die Anwender durch die integrierte Senso-
rik nicht nur Kosten fiir zusétzliche Verkabelung sparen.
Sie kdnnen die robusten Tags dartber hinaus auch als
Datenlogger einsetzen und ohne zusatzlichen Auf-
wand Messwert-Verlaufsdaten aufzeichnen.

Datentrager fiir Ex-Zonen 1 und 21

Turck erweitert sein RFID-System kontinuierlich, auch
fUr den Einsatz im Ex-Bereich — etwa mit eigensicheren
Datentragern zum Einsatz in den Zonen 1 und 21 oder
Schreiblesekdpfen stehen fur Zonen 2 und 22. Damit
eréffnen sich zahlreiche neue Anwendungsgebiete —
von der Kupplungstberwachung an Schlauchbahnho-
fen Uber die dauerhafte Kennzeichnung proprietarer
Anlagenbauteile bis hin zur Preventive Maintenance von
Bohrgestdngen oder Pipelines.

05

Auf Basis der
bewdhrten BL20-
Feldbusstationen
bietet Turck ein
komplettes
RFID-System

fiir den Einsatz
im Ex-Bereich
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Sicher sieben

Fur die zuverlassige Erkennung ihrer Taumelsiebe in Staub-Ex-Zone 22 nutzt
WACKER am Standort Burghausen Turcks RFID System BL ident

WACKER hat am
Standort Burghausen
mehrere Taumelsiebe

mit Turcks RFID-L6sung
fur den Staub-Ex-
Bereich ausgeriistet

enn der Estrich flieSt und der Fliesenkleber

besonders flexibel ist, dann ist die Wahr-

scheinlichkeit hoch, dass daran ein Pro-
dukt von WACKER beteiligt ist. Der global operierende
Chemiekonzern mit rund 17.200 Beschaftigten verfugt
weltweit Uber 25 Produktionsstatten, 20 technische
Kompetenzzentren und 53 Vertriebsburos.

Der bedeutendste Produktionsstandort fiir WACKER
ist das Werk in Burghausen, idyllisch gelegen an der
Grenze zu Osterreich, im so genannten Bayerischen
Chemiedreieck. Im mit zwei Quadratkilometer groften
Chemiestandort Bayerns stellen 10.000 Mitarbeiter in
etwa 150 Produktionsbetrieben einige tausend verschie-
dene Produkte her. Zu diesen Produkten zdhlen auch

Anwender www.wacker.com

zahlreiche Dispersionspulver, die Fliesenklebern, Putzen,
Estrichen und anderen Baustoffen zugesetzt werden,
damit diese besondere Eigenschaften erhalten. Um
das Endprodukt zu gewinnen, wird eine FlUssigkeit am
Ende des Produktionsprozesses in einem Trockenturm
getrocknet. Das so entstandene Pulver muss abschlie-
Bend noch durch ein Sieb gerittelt werden, bevor es
in die Abflllung gelangt. So ist sichergestellt, dass die
fur das betreffende Produkt erforderliche KorngréRe
eingehalten wird.

Um die Transparenz und Ruckverfolgbarkeit bei der
Herstellung der Dispersionspulver zu erhdhen, kam aus
dem Produktionsbetrieb der Wunsch nach einer automa-
tischen Erfassung der in den Taumelsieben eingesetzten




SiebgroRe. ,In der Vergangenheit wurde die passende
Siebgrole von den Kollegen im Betrieb manuell erfasst’,
sagt Michael Holzapfel, als Betriebsingenieur zustandig
fur die Elektroplanung im Bereich Construction Poly-
mers.,,Um den Faktor Mensch als mogliche Fehlerquelle
auszuschlieen, sollte das fiir jede Charge verwendete
Sieb automatisch erfasst werden. So kénnen wir nicht
nur im laufenden Prozess die Qualitdt hundertprozentig
garantieren, sondern auch rickblickend genau belegen,
ob richtig abgesiebt wurde!

Dauerschwingung verlangt Funklésung

Seinen urspringlichen Gedanken, mit induktiven Senso-
ren eine Codierung anzubringen, hat Holzapfel schnell
wieder verworfen:,Da das Sieb kontinuierlich schwingt,
und dies fast das ganze Jahr Uber, sind alle kabelgebun-
denen Losungen nicht maglich. Damit haben wir bereits
einschlagige Erfahrung. Wir missen einmal im Monat
die Erdungskabel der Siebe tauschen, um sicherzustel-
len, dass sie nicht brechen, obwohl bereits hochflexible
Kabel verwendet werden”

{ i
o !
Ein Ex-Schreiblesekopf liest die Maschenweite des
Siebs aus dem Datentrdager am Sieb (l.) aus

¥
*
T
i

Uber Turcks I/0-System BL20 gelangen die Daten
des Siebs per Profibus an das Siemens-PLS PCS7

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION
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Dispersionspulver muss je nach Anwendungszweck in verschiedenen Korngro3en
hergestellt werden. Um dies zu gewahrleisten und zu dokumentieren, identifiziert
WACKER in Burghausen die Maschenweite in seinen Taumelsieben seit einem Jahr
mit Turcks RFID-System BL ident, das auch fur den Einsatz in staubexplosions-
geféhrdeten Bereichen zugelassen ist. Aufgrund der guten Erfahrungen rustet das
Ulnternehmen jetzt auch erste Schlauchbahnhofe mit dem System aus.

So reifte die Idee, eine RFID-Losung zu nutzen. Aufgrund
der besonderen Umgebungsbedingungen in Burghau-
sen musste die Losung allerdings fur den Einsatz im
Staub-Ex-Bereich zugelassen sein. ,Turck war der einzige
Hersteller, der uns ein Staub-Ex-RFID-System fur Zone 22
anbieten konnte’, beschreibt Holzapfel den urspringli-
chen Entscheidungsgrund fur das System des Mulheimer
Automatisierungsspezialisten. Insgesamt vier Taumelsie-
be hat WACKER bislang mit einem Schreiblesekopf vom
Typ TNLR-Q80-H1147-Ex ausgerUstet, der fir die Nut-
zung in den Ex-Zonen 2 und 22 zugelassen ist. Alle dort
eingesetzten Siebe wurden jeweils mit einem Datentrd-
ger TW-R50-B128-Ex ausgeristet, auf dem die Maschen-
weite gespeichert ist. Der scheibenférmige Datentréger
ist am Siebrand montiert, direkt unter einer Lasche mit
der optischen Kennzeichnung der Maschenweite. Der
Schreiblesekopf liest die Maschenweite aus und gibt die
Daten Uber eine von drei BL20-I/O-Stationen per Profi-
bus an an das Prozessleitsystem (PLS) weiter.

Im Zuge der Installation galt es, noch eine Hirde zu
meistern:,Der mit dem RFID-System mitgelieferte Funk-
tionsbaustein ist fiir eine Siemens-S7-SPS programmiert,
nicht aber fUr ein Siemens-PLS PCS7, wie wir es hier nut-
zen’, erklart Holzapfel. ,In enger Zusammenarbeit haben
unsere Softwarespezialisten gemeinsam mit dem Turck-
Support den S7-Funktionsbaustein aber in kurzer Zeit so
angepasst, dass er nun auch am PCS7 lauft.”

Neues Projekt: Schlauchbahnhof

Seit einem Jahr arbeitet das System bei WACKER zur vol-
len Zufriedenheit der Anwender. Aufgrund der guten
Erfahrung mit seinem Anbieter hat Holzapfel das nachste
Projekt bereits in Angriff genommen. Weil das RFID-Sys-
tem von Turck in den Taumelsieben so gut funktioniert,
werden wir das System jetzt auch auf unsere Schlauch-
bahnhofe erweitern, denn auch hier ist Staub-Ex gefor-
dert’, erklart der Betriebsingenieur den nachsten Schritt.
Etwa 20 Ziele und neun Quellen sollen per Funkidentif-
kation erfasst werden, um auch hier einen zuverldssigen
und transparenten Prozess zu garantieren.

Dazu wird jeder der 20 DN80-Schlduche mit einem
Datentréger versehen, der die individuelle Schlauch-
nummer enthdlt. Jedes Ziel wird mit eine kompakten
Schreiblesekopf versehen. Wird ein Schlauch angekop-
pelt, liest das System die zugehdrige Nummer aus und
gibt den Betrieb frei, sofern alles korrekt angeschlossen
ist. Im Projekt Schlauchbahnhof liefert Turck tber die
Tochter Turck mechatec eine anschlussfertige Losung,
die mit einem kundenspezifischen Steckverbinder
versehen und voll vergossen wird.

93 Weil das RFID-
System von Turck in
den Taumelsieben

so gut funktioniert,
werden wir das Sys-
tem jetzt auch auf
unsere Schlaubahn-
hofe erweitern, denn
auch hier ist Staub-Ex
gefordert. k&

Michael Holzapfel,
Wacker Chemie AG
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Aus einem Guss

Turcks erweiterte Remote-I/O-Familie excom erlaubt komplette Feldbusinstallationen

vom Nicht-Ex-Bereich bis in Zone 1

eht es um die Anbindung der zahlreichen Feld-
gerdte einer verfahrenstechnischen Anlage an
das Leitsystem (DCS), hat der Anlagenplaner
prinzipiell drei Moglichkeiten: Interface-, Remote-I/O-
und reine Feldbusldsungen. Die klassische Signaltber-

tragungsvariante ist die Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung,
also die Interfacetechnik. Dabei gelangt das einzelne
Messsignal aus einem Messinstrument im Feld direkt
bis zur Steuerung. Bei der Punkt-zu-Bus-Verdrahtung
— auch als Remote I/O bezeichnet — werden die Sig-



nale der Feldinstrumentierung an einer I/O-Station in
der Anlage gesammelt, in ein digitales Protokoll Gber-
fihrt und Gber ein Buskabel an die Steuerung geleitet.
Somit bendtigt das DCS statt vieler analoger oder digi-
taler Ein- und Ausgangskarten lediglich eine einzige
Kommunikationsschnittstelle.

Die dritte Variante ist die Bus-zu-Bus-Verbindung,
also die reine Feldbustechnik. In dieser Variante wird die
geeignete Feldinstrumentierung direkt Uber das Kom-
munikationsprotokoll — beispielsweise Profibus-PA oder
Foundation Fieldbus — an den Bus angekoppelt. Jedes
Feldgerét ist damit ein eigenstandiger Teilnehmer des
Busses, muss aber auch Uber einen eigenen Feldbus-

moreoM WEREEK PROZESSAUTOMATION
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Turck hat sein Zone-1-Remote-I/O-System excom jetzt auch fir den Einsatz
in Zone 2 optimiert und die Systemfunktionen deutlich erweitert. In Zone 2
l&sst sich das System aufgrund der geringeren Anforderungen mit kleineren
Netzteilen und einem kompakteren Modultrdger betreiben. Die neue excom-
Familie ermdglicht damit sowohl reine Zone-1- als auch Mischinstallationen.
Die angeschlossene Feldinstrumentierung lasst sich sogar ohne vorherige

Anschaltung zum Leitsystem in Betrieb nehmen.

anschluss verfligen. Diese Forderung ist fur viele Instal-
lationen nicht realisierbar, da die Topologie im Vergleich
zu einer Remote-I/0-Losung aufwandiger ist. Vielfach ist
zudem die Signaldichte zu hoch fir reine Feldbusldsun-
gen oder es fallen neben analogen Prozesswerten auch
bindre Signale — etwa von Namur-Sensoren — an. In sol-
chen Féllen ist eine Remote-I/O-Anbindung die effizien-
teste Losung, so dass reine Feldbusinstrumentierungen
heute noch nicht zum Standard zahlen.

Volles Physical-Layer-Portfolio

Mit seinem umfangreichen Physical-Layer-Portfolio bie-
tet Turck fur jede Anschlussvariante passende Losungen,
die auf die spezifischen Anforderungen hin optimiert
sind. Neben einem breiten Angebot an Interfaceldsun-
gen in den gangigen Bauformen und zahlreichen Kom-
ponenten fur Foundation-Fieldbus- und Profibus-PA-
Installationen hat Turck jetzt vor allem den Bereich der
Remote-1/O-Loésungen mit den Produktfamilien BL20
und excom ausgebaut. Das modulare I/O-System BL20
kommt urspriinglich aus der Fabrikautomation, wurde
aber mit HART-durchldssigen I/O-Modulen und einer
redundanten Stromversorgung fur die Anforderungen
der Prozessindustrie weiterentwickelt. Da heute viele
Feldgerate zusatzliche Informationen Gber das HART-
Protokoll kommunizieren kénnen, wird die HART-Durch-
ldssigkeit der installierten Verbindungstechnik immer
wichtiger, sodass eine Remote-I/O-Station eingehen-
de HART-Signale auf ein digitales Protokoll Ubersetzen
konnen sollte.

Mit excom hat Turck schon seit zwolf Jahren ein
Remote-I/O-System fiir den Einsatz in Ex-Zone 1 im Pro-
gramm, das jetzt mit einem kompakten Modultrdger
und neuen Netzteilen fiir den Einsatz in Zone 2 zu einer
Systemfamilie ausgebaut wurde. Das System Ubermittelt
Prozess- und Diagnosedaten der Peripherie und kommu-
niziert im Bedarfsfall mit der HART-Feldinstrumentierung
Somit stehen dem Leitsystem zusatzliche Informationen
Uber Prozesswerte, Diagnose und Asset Management
direkt in digitaler Form zur Verfigung. Und das in einer
Topologie, die deutlich weniger Busleitungen bené-
tigt als die H1-basierten Feldbussysteme Foundation
Fieldbus und Profibus-PA.

Freie Wahl des Installationsorts

Mit der jetzt vorgestellten Erweiterung der excom-Fami-
lie ist der Anwender vollig frei in der Wahl des Installa-
tionsorts. Das System kann in Zone 1 ebenso installiert
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werden wie in Zone 2 oder im Nicht-Ex-Bereich. Der
Anwender profitiert dabei nicht nur von Komponen-
ten, die fur die jeweilige Einsatzzone optimiert wurden,
sondern auch von einem einheitlichen Konzept zur
Konfiguration und Parametrierung der Peripherie und
der Feldinstrumentierung.

Fur alle Installationsarten sind die Funktionalitdten und
das Handling gleich. Sowohl bei der Konfiguration per
GSD-Datei oder DTM als auch beim Asset Management
finden sich eine einheitliche Struktur und Bedienphilo-
sophie wieder. Das System kann grundsdtzlich im lau-
fenden Betrieb gewartet und geandert werden. Dies
gilt sowohl fur das Hinzufligen einzelner Messstellen
wie auch flr das Erweitern eines Systems um zusatz-
liche Module. Ferner werden die bei excom bewdhrten
Redundanzmaoglichkeiten durchgdngig unterstitzt.

Eine einheitliche Ex-i-Peripherie untersttzt die Sig-
nalverarbeitung und Feldgerdteansteuerung aus den
Zonen 0, T und 2. Wird diese Peripherie in Zone 1 und 2
installiert, um moglichst nah am Ort der Instrumentie-
rung die Signale zu erfassen, steht jeweils ein speziell
optimiertes Netzteil zur Verflgung, das die eigensichere
Systemspannung generiert. Das Interface zum Feld-
bus, hier Profibus-DP, ist ebenfalls eigensicher ausge-
fuhrt. Aufgrund dieser Konfiguration kann das gesamte
System beim Einsatz im Ex-Bereich vollstandig im Betrieb
gewartet werden.

Die identische Ex-i-Peripherie ist jetzt aber auch
im Nicht-Ex-Bereich einsetzbar. Dort bietet ein neuer
Modultrdger die Moglichkeit, bis zu 24 1/0-Module zu
betreiben, was die Basis-Installationskosten weiter senkt.

~ F_:Z_.EG%

Da Turck zusatzlich ein spezielles Netzteil fir diesen Ein-
satzbereich entwickelt hat, ist das gesamte System deut-
lich kompakter. In den bei excom-Installationen in Zone
2 bislang verwendeten Gehdusen kann der nun verfiig-
bare Platz fUr zusatzliche Komponenten wie zum Beispiel
Ventilinseln oder Lastschalter genutzt werden. Da ein
spezielles Gateway die notwendigen Absicherungen
der Ex-i-Peripherie zum Bus ausfuhrt, kann hier auf einen
separaten Segmentkoppler zur Umsetzung der eigensi-
cheren Busphysik RS485-IS verzichtet werden. Selbst bei
reinen Nicht-Ex-Applikationen profitiert der Anwender
von den Weiterentwicklungen der excom-Familie — ins-
besondere bei den digitalen Ausgangen: So steht jetzt
zuséatzlich ein Relaisausgang zur Verfigung, mit dem sich
Ausgange bis zu 0,5 A schalten lassen.

Unabhidngige Inbetriebnahme mit DTM

Bislang mussen Remote-l/O-Systeme mit der Leittech-
nik gekoppelt sein, um die angeschlossene Feldinstru-
mentierung testen und einrichten zu kénnen. Da dazu
immer beide Systeme gleichzeitig verfigbar sein mus-
sen, kommt es haufig zu Wartezeiten, wenn dies — vor
allem bei gréBeren Neuinstallationen — nicht gege-
ben ist. Mit dem neuen excom-DTM und erweiterten
Kommunikationsmachanismen im Gateway bieten die
excom-Stationen nun Abhilfe: Der Anwender kann die
Peripherie und die Feldinstrumentierung auch ohne
Ubergeordneten Master Class 1 des Leitsystems Uber
das Profibus-Netzwerk einfach in Betrieb nehmen. Die
Installation eines zusdtzlichen Servicebusses ist dazu

Freie Wahl: Die excom-Familie bietet fiir jeden Einsatzort malRgeschneiderte Module
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nicht notwendig. Lediglich der Ethernet-Profibus-Kopp-
ler PB-xEPI oder ein alternativer Profibus-Zugangspunkt
missen vorhanden sein. Das PB-xEPI arbeitet dabei als
Master Class 2 und kommuniziert azyklisch mit den
einzelnen excom-Stationen. Falls parallel bereits ein
Master Class 1 zyklische Kommunikation mit anderen
Profibus-Teilnehmern betreibt, kann diese ungestért und
ohne Einschrankungen weiterlaufen. Ein zusatzliches
Engineering des PB-xEPI im Leistystem ist nicht notwen-
dig. Somit lassen sich jederzeit beliebige Anlagenteile in
Betrieb nehmen.

Mit Hilfe eines FDT-Frames wie PACTware lassen
sich alle am Profibus vorhandenen Systeme scannen
und in den Projektbaum der Rahmenapplikation Gber-
tragen. Anschlieend stehen dem Inbetriebnehmer
alle Peripheriemodule und HART-Feldgeréte online zur
Verflgung. So kann er zum einen die gesamte Feld-
verkabelung Uberprifen, zum anderen aber auch die
HART-Feldgerdte mit ihrem zugehdrigem DTM diag-
nostizieren und konfigurieren. Auf diesem Weg wird
eine validierte Ubergabe der Feldinstallation an die
Leittechnik moglich.

Hinzufiigen von Messstellen

Mit der neuen excom-Familie stehen dem Anwender
erweiterte Funktionen zur Konfigurationsanderung im
laufenden Betrieb zur Verfigung, beispielsweise Hot
Configuration in Run (HCIR): Gateway und DTM unter-
sttzen nun auch die Méglichkeit, im laufenden Betrieb
neue Messstellen oder hinzugefiigte Module vor Uber-
gabe an das DCS in Betrieb zu nehmen und zu testen.
Ohne die Anderung im Leitsystem-Engineering schon
berticksichtigt zu haben, lassen sich auf diesem Weg
gezielt nur solche Anlagenerweiterungen ins Leitsystem
einbinden, die bereits validiert sind.

Der DTM erlaubt es, kanalweise einen bislang deak-
tivierten Kanal der I/O-Module temporar zu aktivieren,
ohne dass dem Bediener der Leittechnik Gberflissige

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION

Diagnosen gemeldet werden. Das an

diesem Kanal hinzugefugte Feldgerat kann auf richtige
Verdrahtung und Funktion hin Gberpriift und in Betrieb
genommen werden. Nach erfolgreicher Inbetriebnahme
lasst sich die so hinzugeflgte Feldinstrumentierung ein-
fach in den Prozess einbinden. Dieses Szenario ist Ubri-
gens nicht beschrankt auf eine Messstelle, es kdnnen im
laufenden Betrieb auch komplett neue I/O-Module in
den Prozess eingebunden werden.

Firmware-Updates per DTM

Da die Innovationszyklen von excom in der Regel
von Erweiterungen in der Funktionalitdt des Gate-
ways gepragt sind, unterstitzt excom nun auch das
Firmware-Update vor Ort. Das Update erfolgt mit Hilfe
des excom-DTM und der existierenden Netzwerkinfra-
struktur, die zur DTM-basierten Bedienung von excom
bendtigt wird. So lassen sich neue Funktionen von zen-
traler Stelle aus stof3frei und ohne Stillstandzeiten in
das System einspielen.

» Fit fur HART

Transmitter in der Feldebene sind heute fast aus-
nahmslos in der Lage, neben dem eigentlichen Mess-
signal zusatzliche Informationen zu Ubertragen. Diese
so genannten Smart-Transmitter sind zudem meist
Uber den HART-Standard parametrierbar. In vielen Fal-
len kénnen diese Informationen jedoch nicht genutzt
werden, da in der vor langen Jahren installierten
Trennerebene eine Kommunikation Gber HART nicht
vorgesehen war. Man spricht in solchen Fallen von
gestrandeten HART-Signalen (stranded HART signals).
Um dies zu vermeiden, sind Remote-I/O-Lésungen
erforderlich, die eine HART-Kommunikation unterstit-
zen und entsprechende Signale passieren lassen. So
bringt das excom-System die HART-Funktionalitat Gber
Profibus direkt an die Leittechnik.

Fiir den
Einsatz

in Ex-

Zone 1
bietet Turck
schon seit
zwolf Jahren
das I/O-System
excom an
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Turcks Remote-1/O-
System excom stellt
bis zu 128 bindre
oder 64 analoge
Kanile auf kleinstem
Raum zur Verfiigung

Abgekartet

In seinem Hamburger Werk hat Elantas Beck betagte 19”-Interfacekarten mit Turcks
kompaktem Remote-I/O-System excom modernisiert

b in elektrischen Haushaltsgerdten, Automo-

toren, Fernsehapparaten, Windkraftradern,

Computern oder Leuchten, die Produkte der
Firma Elantas Beck finden sich in zahlreichen elekt-
rischen Gerdten. Das Unternehmen entwickelt, pro-
duziert und vertreibt Trdnkharze, Vergussmassen und
Schutzlacke (Dinnschicht-Dickschicht), die unter ande-
rem in Elektromotoren, Transformatoren, Generatoren,
Kondensatoren, Leiterplatten und Sensoren zum Ein-
satz kommen. Elantas Beck ist Teil des Geschéftsberei-
ches Elantas Electrical Insulation der Altana AG, einem
fuhrenden Unternehmen der Spezialchemie.
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Anwender www.elantas.de Integrator www.eab-automation.de

Auf dem Werksgeldande im Stdosten Hamburgs ent-
wickeln und produzieren rund 120 Mitarbeiter jéhrlich
mehrere tausend Tonnen Harze fur die Elektroindus-
trie. Wahrend der Herstellung durchlaufen die Produkte
Reaktorstraen, in denen die Kunstharze erhitzt wer-
den, kondensieren und im Vakuum verarbeitet werden.
Um diesen Prozess zuverlassig durchzufuhren, sind
zahlreiche Messstellen, beispielsweise fir Tempera-
tur und Durchfluss, in der Strae installiert. Die analo-
gen und bindren Messsignale hat man beim Bau der
Anlage auf Interfacekarten gefihrt, die im damals
gefragten 19"-Format in grof3en Racks montiert wurden.




Feldbus statt 19”-Karten

Nach vielen Jahren im Einsatz wurden die Karten zuneh-
mend anfélliger fir Defekte. Da neue Interfacekarten
immer schwieriger zu beschaffen und irgendwann gar
nicht mehr oder nur noch zu hohen Preisen verfligbar
sind, musste eine Alternative her. So fiel die Entschei-
dung, die Interfacetechnik zundchst an einer Reaktorstra-
Be zu modernisieren und die noch intakten Karten als
Ersatzteile fur die Ubrigen Strallen zu verwenden.

FUr Thomas P&lking, Leiter der Instandhaltung bei
Elantas, kam trotz verschiedener Alternativen — beispiels-
weise moderne 19"-Karten oder Gerdte im Hutschienen-
gehduse — nur eine Feldbusldsung in Frage:, Wir wollten
eine kompakte und moderne Ldsung, mit integrierter
Ex-Trennung und einfacher direkter Ankopplung an
unsere S7-Steuerung’, erklart Polking die Entscheidung
fur ein Remote-I/O-System. Vor dem Umbau ging das
bei uns nur tber Umwege. Die Signale liefen zundchst
auf die Ex-Trennkarten, dann an eine alte SPS und erst
von dort Uber Profibus an die S7.

mmoreeM WHREEKL PROZESSAUTOMATION

Nach der Grundsatzenscheidung fur ein Remote-1/O-
System begann im Sommer 2008 die Suche nach einem
geeigneten Anbieter — gemeinsam mit der Firma EAB
Automation, die mit der Realisierung der Modernisie-
rungsmafnahme beauftragt wurde. Das Unterneh-
men mit Sitz in Rellingen im Nordwesten Hamburgs
ist spezialisiert auf Modernisierungen, Erweiterungen
und Neubauten von verfahrens- und fertigungstech-
nischen Automatisierungsanlagen. Die funf Mitar-
beiter um Geschéftsfihrer Jochen Ahrend unterstit-
zen ihre Kunden schwerpunktmaBig bei der Planung
und steuerungstechnischen Umsetzung der Projekte,
Ubernehmen neben der Softwareerstellung aber
auch den Schaltschrankbau sowie die Montage und
Inbetriebnahme.

Montage im vorhandenen Rack

Im Rahmen der Anbietersuche hat EAB die Lésungen
verschiedener Hersteller verglichen, bevor zusammen
mit dem Kunden die Entscheidung fur Turcks Remote-

3 Schnell gelesen

13

In Hamburg produziert Elantas Beck, einer der fihrenden Hersteller in seinem Seg-
ment, flissige Trankharze und -lacke. Auf ihrem Weg zum Endprodukt durchlaufen
die Harze eine Reaktorstra3e, die mit zahlreichen Messstellen fiir Temperaturen,
Driicke und weitere prozessrelevante Parameter versehen ist. Nachdem Ersatzteile
fur die in den frihen 90ern installierte 19"-Interfacetechnik nicht mehr problem-
los verfligbar sind, hat das Unternehmen die erste Strafle auf moderne Technik
umagestellt — mit Turcks Remote-1/O-System excom.

In den Reaktor-
straBBen bei Elantas
fallen zahlreiche
analoge und bindre
Messsignale an, die
im nebenstehenden
Schaltraum iiber
Interfacekarten
bzw. Turcks excom
Remote-I/0 an die
Steuerung geleitet
werden

Thomas Pélking,
Leiter der Instand-
haltung bei Elantas,
wollte eine kom-
pakte und moderne
Losung, die ohne den
bisherigen Umweg
iiber eine SPS direkt
an die Anlagensteue-
rung angekoppelt
werden kann
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Seit der Modernisierung beherbergt eines der 19“-Racks (hinten links)
statt der Interfacekarten zwei kompakte excom-Systeme

99 Mit dem excom-
System von Turck
haben wir ein Remote
I/O gefunden, das
wirklich einfach zu
handhaben und
darUber hinaus so
kompakt ist, dass wir
es mit allen 150 1/Os
in dem vorhandenen
19"-Rahmen mon-
tieren konnten. k&

Jochen Ahrend,
EAB Automation

I/O-System excom getroffen wurde. Zentrales Ent-
scheidungskriterium war neben der Funktionalitat, der
Auswahl an 1/0-Baugruppen und dem einfachen Hand-
ling vor allem die Kompaktheit des Systems: ,Mit dem
excom-System von Turck haben wir ein Remote 1/0
gefunden, das wirklich einfach zu handhaben und daru-
ber hinaus so kompakt ist, dass wir es mit allen 150 1/Os
in dem vorhandenen 19"-Rahmen montieren konnten’,
sagt Jochen Ahrend. Auch eine weitere Forderung der
Elantas-Instandhaltung konnte erfillt werden, denn die
zusatzliche Steuerung wird fir diese Reaktorstra3e nicht
mehr benétigt.,Jetzt geht es vom Feld auf Turcks excom-
System und danach direkt auf die S7, wir ersparen uns
also den Umweg Uber eine weitere Steuerung’, freut sich
Instandhaltungsleiter Polking.

Obwohl EAB in diesem Projekt zum ersten Mal mit
excom gearbeitet hat, lief die Planung ebenso reibungslos
wie die Umsetzung. Im Herbst 2008 konnten die Mitarbei-
ter des Planungsburos das System an nur einem Wochen-
endeinstallieren undin Betrieb nehmen, so dass die Anlage
Montagfriih wieder lief. Wir hatten damals keine Erfah-
rung mit dem Produkt, insofern hat uns die Unterstit-
zung durch Turck sehr geholfen’, so EAB-Geschaftsfuhrer
Ahrend.,Schon die Beschreibung war ausgesprochen gut
und wenn noch Fragen offen waren, haben wir von den
Turck-Spezialisten schnell die richtigen Anworten bekom-
men, um das Projekt erfolgreich weiterfihren zu kénnen!

Flexibles System

Auch wenn das Remote-l/O-System in diesem Projekt
nicht im Ex-Bereich installiert wurde, bietet excom die
Méoglichkeit der Installation in den Zonen 1 und 2. Die

EAB Automation hat excom an nur einem Wochen-
ende installiert und an die SPS angebunden

Der Segmentkoppler SC12Ex sorgt fiir die Ex-
Trennung des eigensicheren Profibus-Segments

Feldstromkreise sind fUr den Einsatz bis in die Zone 0
zugelassen. Die 1/0-Module in Schutzart IP20 bieten
bei einer Baubreite von 18,2 mm vier analoge oder vier
bzw. acht bindre Ein- oder Ausgange. Auf 43,2 cm x
20,6 cm x 11 cm kdnnen so zwei redundante Netzteile,
zwei redundante Gateways sowie bis zu 16 E/A-Module
aufgebaut werden. In dieser Konfiguration stehen bis
zu 128 bindre oder 64 analoge Kandle auf kleinstem
Raum vor Ort zur Verflgung.

Alle Module stellen zum Prozess,EEx ia"-Schnittstel-
len zur Verfligung, so dass keine weiteren Schutzmal3-
nahmen ergriffen werden missen. Die Energieversor-
gung ist wahlweise in 24 VDC oder 230 VAC realisierbar.
Alle Module - inklusive der Netzteile — lassen sich im
laufenden Betrieb selbst in der Zone 1 austauschen.
Neben der erhohten Verfligbarkeit, Hot Swapping und
Ex-Schutz erlaubt das System eine durchgangige HART-
Parametrierung der Feldgerate Uber den Bus.
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I Frank Urell ist
Geschaftsfuhrer

' der Irischen Turck-
Vertretung Tektron
in Cork

] ‘ Mick McCarthy {iberwacht
- die Whiskey-Herstellung

mit aktuellen Anlagen-
daten, die liber Turcks
Remote-1/0O-System excom
ans Leitsystem tibermittelt

werden

Tradition und Moderne

Turcks Remote I/0 excom beweist in der Whiskey-Brennerei der Irish Distillers, dass auch
traditionelle Herstellungsverfahren von moderner Feldkommunikation profitieren

ie Kunst der Whiskey-Destillation, sagt man,

wurde von irischen Wanderménchen nach 3 Schnell gelesen
Europa gebracht. Die Herstellung von ,Usi-
ce Beatha' (Galisch fur Wasser des Lebens) begann vor Midleton gilt der Legende nach als Geburtsort des irischen Whiskeys. Noch

heute schlagt in dem kleinen Ort im Stden von Cork das Herz der irischen
Whiskey-Industrie. In unmittelbarer Nahe der historischen Old Distillery, die
heute als Museum fungiert, produziert die Brennereigruppe Irish Distillers Limi-
) s i N i ted (IDL) die bertihmtesten Destillate der Republik, darunter Jameson, Paddy und
bis das Wissen um die Herstellung des Getrdnks die Klos- Powers. Der taditionelle Herstellungsprozess wird seit kurzem von modernster
termauern Gberwand und Brennereien aufierhalb von I/O-Technik unterstiitzt: Zwolf excom Remote-I/O-Stationen von Turck sorgen
Kl6stern entstanden. Die anregende Wirkung der Spiri- fur die sichere und transparente Kommunikation zwischen Leitsystem und
tuose trat nun mehr in den Mittelpunkt und die Herstel- Feldgeraten in Ex-Zone 1.

lungsverfahren des irischen Whiskeys verbesserten sich

Uber 800 Jahren. Zunachst verbreitete sich die Kultur des
Whiskey-Brennens innerhalb der Kirche. Zu Beginn war
das Ergebnis eher zu medizinischen Zwecken bestimmt,

moreoM WHREEK PROZESSAUTOMATION
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39 Wir haben uns
unter anderem
wegen der hohen
Signaldichte des
MT18-Modultrégers
flr excom entschie-
den. Weiterhin Uber-
zeugte uns die Hot-
Swap-Funktionalitat,
dadurch kdnnen

wir alle Module im
laufenden Betrieb
ziehen und stecken
- ohne die Feld-
kommunikation

zu storen. Gk

Mick McCarthy,
Irish Distillers Limited

Hohe Kanaldichte:
Neben der redundan-
ten Versorgung finden
bis zu 128 binare oder
64 analoge Ein-/Aus-
gange auf dem excom-
Modultrager Platz

bis hin zum klassischen Patent-Still-Verfahren, einem
Dreifach-Destillationsprozess, nach dem irischer Whiskey
noch heute hergestellt wird.

Der wohl wichtigste Brennerei-Standort Irlands ist
Midleton. Das Stadtchen liegt im Siden, 20 km entfernt
von der Stadt Cork. Im frihen neunzehnten Jahrhundert
risteten die Brlder James und Jeremiah Murphy dort
eine alte Wollspinnerei zur Whiskey-Brennerei um und
grindeten damit die Old Midleton Distillery. Im Verlauf
des neunzehnten Jahrhunderts erlebte der irische Whis-
key einen Boom. Aus dieser Zeit stammt auch der Stolz
der Old Midleton Distillery: Die grofte Brennblase der
Welt. Der rund acht Meter hohe Kupferkessel fasst tber
1.211 Hektoliter (32.000 Gallonen) und steht heute vor
der eigentlichen neuen Brennerei in Midleton.

Aufgrund einer Krise im frihen 20. Jahrhundert
haben sich die drei Brennereien Jameson Irish Whiskey,
Powers und Cork Distilleries (zu der auch die Old Mid-
leton Distillery gehorte) 1966 zur Irish Distillers Limi-
ted (IDL) zusammengeschlossen. 1975 errichtete die
Gruppe direkt neben der alten Brennerei die New Mid-
leton Distillery, die ein GroR3teil der Gesamtproduktion
blndelte. So stieg Midleton zu einem der wichtigsten
irischen Brennerei-Standorte auf.

1988 Ubernahm der franzosische Wein- und Spiri-
tuosenkonzern Pernod-Ricard die IDL-Gruppe, die sich
unter neuer Fihrung schnell erholte. Die Produktions-
kapazitdt der Brennerei in Midleton sollte langfristig
verdoppelt werden. Teil dieses Expansionsplans war, die
komplette Automatisierungstechnik auf den neuesten
Stand zu bringen. Vor kurzem wurde das neue System
fertig gestellt.

Profibus fiirs Vat House

Das alte Automatisierungssystem im so genann-
ten ,Vat House” bestand aus drei Leitsystemen mit
klassischer Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung bis in den
Ex-Bereich. Da IDL bereits in anderen Bereichen der
Brennerei gute Erfahrungen mit Profibus-Netzwerken
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gemacht hatte, entschieden sich die Verantwortlichen
wieder flr eine Feldbusldsung auf Basis von Profi-
bus DP. Die Motorsteuerungen sollten mit Devicenet
angesprochen werden.

Insgesamt umfasst das neue System 800 I/Os, die an
ein neues Allen-Bradley-Leitsystem angebunden werden
mussten. Als Remote-1/O-Losung zwischen Leitsystem
und Feldgeréten wabhlte Irish Distillers Turcks excom-Sys-
tem fUr Zone 1. Turcks irischer Vertriebspartner Tektron,
mit Sitz in Cork, unterstUtzte und beriet IDL bei der Aus-
wahl und Installation des 1/O-Systems.

Um die zahlreichen 1/Os zu integrieren, lieferte Turck
zwolf excom Remote-I/O-Stationen und vier redundante
Segmentkoppler SC12Ex. So konnten vier redundante,
eigensichere Profibus-Segmente ins Feld gefihrt wer-
den, die die maximale Ubertragungsrate von 1,5 Mega-
baud nutzen. Die Ingenieure mussten dazu lediglich
sicherstellen, dass keines der verwendeten Profibus-DP-
Kabel langer als 200 m ist. Die excom-Stationen wurden
daher so im Feld positioniert, dass jede von ihnen gut
erreichbar ist und trotzdem die Kabelldnge zu den Feld-
gerdaten moglichst kurz bleibt.

Hohe Kanaldichte und Hot-swap

Mick McCarthy, E&-Manager bei IDL, entschied sich
nach einem Vergleich mehrerer Wettbewerbsprodukte
— Remote I/Os flr den explosionsgeschitzten Bereich —
fur Turcks excom-System, ,unter anderem wegen der
hohen Signaldichte des MT18-Modultrdgers. Weiterhin
Uberzeugte uns die Hot-Swap-Funktionalitdt, dadurch
konnen wir alle Module der excom im laufenden Betrieb
ziehen und stecken — ohne die Feldkommunikation zu
storen”, so McCarthy. Ein weiterer Vorteil: Die digitalen
Ausgangsmodule DO40-Ex stellen sich automatisch auf
die richtige Leistung ein — ungeachtet der bendtigten
Spannung und Stromstdrke. So konnte IDL mit einem
einzigen 1/0-Kartentyp alle digitalen Ausgdnge besti-
cken. Das vereinfachte die Anlagenplanung und den
Aufbau erheblich.

="




Einfach zu realisieren war fir McCarthy auch die red-
undante Kommunikations- und Energieversorgung:
,Eine redundante Kommunikationsanbindung der
Feldebene war flr uns von vornherein eine Grundvo-
raussetzung. Allerdings hatten wir uns noch nicht auf
die Versorgungsredundanz festgelegt. Die Energie-
versorgung ist zurzeit noch einfach ausgeftihrt. Um
Versorgungsredundanz herzustellen, brauchen wir jetzt
nur ein weiteres Netzgerat am Modultrdger nachzu-
rUsten. In dieser konsequent modularen Bauweise und
der resultierenden Flexibilitdt sehe ich den groften
Vorteil der excom!”

Die Wartungsingenieure bei IDL schatzen besonders

die LED-Anzeige an jedem einzelnen Modul. Durch das
Sichtfenster in den mitgelieferten Schaltkdsten kénnen
sie auf einen Blick den Status jeder Karte erkennen, ohne
das Gehause zu offnen. IDL hat zusatzlich eine Schalt-
planmatrix auflen am Kasten angebracht, die Karten und
Kanéle den jeweiligen Feldgeraten zuordnet.
Im Vat House lauft der zentrale Teil der Whiskey-Destilla-
tion ab. Da der Prozess nicht ohne weiteres einfach fur
ein paar Stunden gestoppt werden kann, war es fur IDL
von grof3er Bedeutung, dass der Grofteil der Installation
und Tests vor der eigentlichen Inbetriebnahme ausge-
fuhrt werden konnte. Das bestehende System musste
solange in Betrieb bleiben, bis ein schneller Wechsel
zum neuen System maoglich war. Mit excom stellte das
kein Problem dar, da die Modultrdger und die Verkabe-
lung installiert werden konnten, ohne die Produktion zu
beeintrachtigen. Heute profitiert Irish Distillers von den
Diagnose-Tools der excom. Uber das Profibus-DP-Netz-
werk kdnnen fUr jeden einzelnen Kanal, die Module oder
den gesamten MT18-Modultrager detaillierte Diagnosen
generiert werden, die per Allen-Bradley-Master im neuen
Leitsystem visualisiert werden.

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION

Fazit

Irish Distillers hat heute am historischen Whiskey-Stand-
ort Midleton eine neue, effiziente Prozessteuerung, mit-
tels derer die Ingenieure die Anlage und die verschiede-
nen Destillationsstufen besser im Blick haben als je zuvor.
Vorhersagende Wartungsroutinen unterstitzen die IDL-
Mitarbeiter dabei, die Effizienz der Anlage zu erhéhen
und die Qualitat schon vor der Endkontrolle zu sichern.

Nachdem das Projekt abgeschlossen war und das
Kesselhaus wieder in vollem Betrieb lief, entfernte IDL
alte Uberflussige Kabelkandle, Kabel und die Schaltta-
feln des alten Systems. Allein die alten Kabel fillten vier
grol3e Container. Bereiche, die vorher von riesigen Kabel-
strangen versperrt wurden, lassen sich nun betreten. So
hat man nicht nur die Kommunikation optimiert, son-
dern als Nebeneffekt gleichzeitig die Gebdudenutzung
verbessert.

Das Projekt belegt, dass traditionelle Herstellungs-
verfahren und moderne Automatisierungstechnik sich
keineswegs ausschlieflen. Irish Distillers und andere
Traditionsunternehmen zeigen, dass sie nur deshalb
eine so lange Tradition besitzen, weil sie im Verlauf ihrer
Geschichte immer wieder bereit waren, ihr Geschéaft und
ihre Produktion dem Stand der Zeit anzupassen. Immer
gleich blieb allein die Qualitat der irischen Whiskeys.
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IDL hat alle zwolf
excom-Schranke
mit einem
Belegungsplan
bestiickt, der
jeden Ausgang
einem Feldgerat
zuordnet

Mick McCarthy zeigt
sich mit der Unter-
stiitzung durch
Tektron-Vertriebs-
spezialist Adrian
O’Mahony (r.)
hochzufrieden



18 APPLICATIONS_REMOTE 1/0

Bo Liu ist Business
Development
Manager bei Turck
China in Tianjin

Vorteil des modularen
Aufbaus der excom-
Station: Die bis zu 16
1/0-Module lassen sich -
inklusive der Netzteile — im
laufenden Betrieb in

Zone 1 austauschen

Eigensichere

Feldkommunikation

In der Tianjin Chemie Fabrik tibertragen excom Remote-1/0-Stationen von Turck
Temperaturmesssignale sicher und effizient aus dem Ex-Bereich

b Natriumhydroxid, Monochlorbenzol, Trichlor-
methan, Epichlorhydrin oder Dichlordiphenyl-
trichlorethan — das Produktportfolio der chi-
nesischen Tianjin Chemie Fabrik liest sich auf den ersten
Blick so verstandlich wie das Glossar eines Chemielexi-
kons. Die Anwendungsgebiete der verschiedenen End-
und Zwischenprodukte verraten mehr tUber die Chemi-
kalien, die im Hangu-Distrikt der Stadt produziert wer-
den: Hinter den systematischen Namen verbergen sich
Komponenten fir Abflussreiniger, Losungsmittel, Zwei-
komponentenkleber und Insektizide. Zu den Hauptab-
satzmadrkten der Chemiefabrik im Nordosten Chinas
gehoren die USA, Japan, Australien und Stud-Ost-Asien.
Vor einigen Jahren erweiterte die Tianjin Chemie
Fabrik ihre Produktionskapazitdten durch ein neues
Werk, in dem monomeres Vinylchlorid (VCM) herge-
stellt wird. Vinylchlorid — der wichtigste Rohstoff fur die
PVC-Herstellung - ist ein giftiges, leicht entflammba-

res Gas, das erst durch die Zugabe von Peroxiden zu
festem und schwer entflammbarem Polyvinylchlorid
polymerisiert. Nicht nur auf Grund dieser Eigenschaf-
ten ist die Temperatur der wichtigste Prozessparameter
bei der Herstellung von VCM. Auch die Herstellungs-
schritte setzen zu jedem Zeitpunkt kontrollierte Tem-
peraturen voraus. Eine zu niedrige Temperatur wirde
nicht nur die Reaktionsgeschwindigkeit der Zwischen-
produkte verringern, sie kann auch zur Zersetzung der
Katalysatorstoffe fihren.

Die Tianjin Chemie Fabrik setzt daher in jedem
der 44 Transformationsanlagen, in denen die Addition
von Chlorwasserstoff an Acetylen ablduft, sieben Typ-E-
Thermoelemente zur Temperaturmessung ein. Inklusive
der Zuleitungsrohre mussen insgesamt 370 Messsignale
aus dem explosionsgefdhrdeten Bereich an die Leit-
ebene Ubermittelt werden. Eine Aufgabe, die die Verant-
wortlichen bei klassischer Punkt-zu-Punkt-Verkabelung




Uber Interfacetechnik nur mit hohen Installationskosten
und groBem Instandhaltungsaufwand hatten realisieren
kénnen.

230-V-Betrieb fiir lange Wege

Mit insgesamt sechs eigensicheren excom Remote-
I/Os von Turck konnte die Tianjin Chemie Fabrik das
Problem effizient, sicher und komfortabel 16sen. Die
fur den Ex-Bereich (Zonen lund 2) zugelassenen
excom-Stationen, die in China durch die Landesge-
sellschaft Turck (Tianjin) Sensor Co. Ltd. (TTS) vertrie-
ben werden, boten den Anlagenbetreibern in Tian-
jin einen groBen Vorteil: Sie lassen sich wahlweise
mit 24-V-Gleich- oder 230-V-Wechselspannung aufbauen
und betreiben.

Letzteres ist vor allem bei langen Signalwegen
ein enormer Vorteil gegenlber anderen Remote-
I/O-Stationen, die ausschlielich mit 24 VDC betrie-
ben werden. MUssen hier teils enorm vergroBerte
Kabelquerschnitte den mit zunehmender Leitungs-
ldnge auftretenden Spannungsabfall kompensieren,
garantiert Turcks 1/0-Losung excom auch bei Leitungs-
ldngen von mehreren Hundert Metern eine stabile
Versorgungsspannung. So konnten die Anlagenbe-
treiber in Tianjin deutliche Einsparungen bei der Ins-
tallaition erzielen. ,Mit excom haben wir die Kosten
fur die Verkabelung gegeniber unserer urspringli-
chen Planung um 40 Prozent verringern kénnen’, weifd
Wang Haiwen, Mitarbeiter des Systemmanagements.
Besonders anwenderfreundlich zeigt sich excom auch
bei einem eventuellen Moduldefekt: So lassen sich bis
zu 16 I/O-Module im laufenden Betrieb in der Zone 1
austauschen. Damit garantieren die Remote-I/Os
in der Tianjin Chemie Fabrik eine erhdhte Anlagenver-
fugbarkeit.

Asset Management mit FDT/DTM

Neben erhohter Verflgbarkeit, Hot Swapping und Ex-
Schutz erméglicht das System den Betreibern in China

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION

eine durchgdngige HART-Parametrierung ihrer Feld-
geréate Uber die Busleitung (Profibus DP) sowie die Ver-
waltung und Diagnose Uber Field Device Tool (FDT) und
Device Type Manager (DTM): Als Mitglied der FDT Group
unterstutzt Turck von Beginn an das Konzept, das dhn-
lich dem PC-Geratemanager die einfache Verwaltung
von Parametrierungs- und Diagnosedaten ermdglicht.
Der grofte Vorteil der Software: Der Anwender muss
sich nicht mehr mit der Verwaltung der Diagnosedaten
oder der Inkompatibilitdt unterschiedlicher Treiber” (den
so genannten DTMs) auseinandersetzen. Stattdessen
kann er sich auf der Basis eines Ubergreifenden Visuali-
sierungsprogrammes (z. B. PACTware) ganz auf den Inhalt
der erhaltenen Daten — und damit auf seinen Anlagen-
zustand — konzentrieren.

Die ebenso wie die I/O-Module stets aktualisier-
ten excom-DTMs bieten eine einzigartige Modulari-
tat, die den flexiblen Aufbau der gesamten Remote
I/O-Station widerspiegelt. Mit den DTMs kdnnen die
Anlagenbetreiber in der Tianjin Chemie Fabrik Dia-
gnosedaten fir den Baugruppentrager (Backplane)
ebenso einfach verwalten wie Daten Uber die einge-
setzten I/O-Module oder sogar jeden einzelnen Kanal.
So kénnen die Anlagenbetreiber Fehlfunktionen im
Feld schneller lokalisieren und teure Ausfille der Pro-
duktionskette reduzieren. Ein Fall, der im VCM-Werk
der Tianjin Chemie Fabrik gltcklicherweise noch nicht
eingetreten ist:,Seit der Installation 2004 lauft die Kom-
munikation Uber excom vollig problemlos’, freut sich
Wang Haiwen.

3 Schnell gelesen

An 370 Messpunkten mussen im VCM-Werk der Tianjin
Chemie Fabrik Temperaturmesssignale abgefragt und
an die Steuerungsebene weitergeleitet werden. Weil die
klassische Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung zu aufwandig
und teuer ware, liefert Turck mit dem eigensicheren
Remote-I/O-System excom eine ebenso effiziente wie
komfortable Lésung.
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Die aus Netzteilen,
Gateway,
1/0-Modulen und
Tragersystem
bestehenden excom-
Remote-1/Os kénnen
mit 24-V-Gleich-
oder 230-V-
Wechselspannung
aufgebaut werden

33 Mit excom
haben wir die
Kosten fur

die Verkabelung
gegeniber unse-
rer urspringlichen
Planung um 40
Prozent verringern
kénnen. £k

Wang Haiwen,

Tianjin Chemie Fabrik
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Mit den Hart-Modulen
kénnen BL20-Anwender
neben dem Analogsignal
zusatzlich digitale Mess-
und Diagnosedaten aus
dem Feld ilibertragen -
bis hin zu Zone 2

Es wird Hart

Turck erh6ht Funktionalitat und Einsatzmoglichkeiten des modularen Feldbussystems
BL20 mit Hart-durchlassigen I/0-Modulen und redundanter Versorgung

bwohl das Kommunikationsprotokoll Hart

(Highway Adressable Remote Transdu-

cer) inzwischen seit fast 20 Jahren existiert,
ist die Kommunikationslosung fur die ,letzte Meile”
zu den Feldgeraten in der Prozessautomation noch immer
weit verbreitet. Turck bietet daher fir sein modulares
Remote-I/O-System BL20 Hart-durchldssige Analogkar-
ten an: Die zweikanaligen Input/Output-Module ermdg-
lichen Anwendern, ihre analogen Feldgerate einfach Uber
das universelle Busklemmensystem an das Leitsystem
anzubinden und in ein durchgdngiges Asset-Manage-
ment-Konzept auf Basis der FDT/DTM-Technologie zu
integrieren. Der Clou: Digitale und analoge Kommunika-

tion kdnnen Uber Hart unter Verwendung bestehender
4...20-mA-Verkabelungen realisiert werden — gewisser-
malen neuer Wein in alten Schlduchen also.

Mit der Erweiterung seines Feldbussystems um
die analogen Hart-Module reagiert Turck auf die grof3e
Nachfrage nach effizienten 1/0-Losungen fur analo-
ge Instrumentierungen in der Verfahrenstechnik. Uber
das aufmodulierte Digitalsignal ermoéglichen die Hart-
durchlassigen Module die storsichere Ubermittlung
zusatzlicher Messwerte oder Diagnosedaten aus dem
Feld, egal ob Ventilantriebe in Fernwartungseinrichtun-
gen eingebunden oder zusatzliche Temperaturdaten
aufgezeichnet werden sollen. Das BL20-System kann



dabei nahezu Uberall eingesetzt werden, von nicht
explosionsgefdhrdeten Bereichen bis in Atex-Zone 2.

Wechselseitige Kommunikation

Die Vorteile der weltweit verbreiteten Hart-Kommunika-
tion: Da das Kommunikationsprotokoll die Datentber-
tragung Uber bestehende Leitungsinstallationen ermdg-
licht, kdnnen Anwender Aufbau, Wartung und Unterhalt
der letzten Meile” mit geringem Aufwand realisieren.
Das im ,Frequency Shift Keying"-Verfahren (FSK) aufmo-
dulierte Digitalsignal beeinflusst zudem das eigentliche
Analogsignal nicht, sodass durch die Kombination bei-
der Ubertragungsarten eine stérungssichere wechselsei-
tige Kommunikation zwischen Leitsystem und analogen
Feldgeraten aufgebaut werden kann.

Selbstverstandlich bieten die neuen Analogkarten
den gleichen Engineering-Komfort, den Anwender von
den bereits erhaltlichen BL20-Komponenten kennen.
Samtliche Elektronikmodule kdnnen einfach in die pas-
siven Basismodule eingesteckt und rechts an das BL20-
System angereiht werden. So entsteht eine ebenso kom-
pakte wie stabile Einheit, die Ausbaustufen mit bis zu 72
Erweiterungsmodulen erlaubt und so flexibel an Auto-
mationsvorhaben angepasst werden kann. Zur Feldbus-
Anbindung der gesamten Station stehen verschiedene
Gateways flr Profibus-DP, Profinet, Modbus TCP oder
Ethernet/IP in Standard- oder Economy-Ausfihrung
oder — fur Ethernet-Anbindungen - als CoDeSys-pro-
grammierbare Gateways zur Verfigung.

Die Potenzialtrennung zwischen Elektronik und
Anschlussebene — BL20-Anwender haben die Wahl
zwischen Basismodulen mit Zugfeder- oder Schraub-
anschlusstechnik — vereinfacht das Handling des IP20-
Feldbussystems im Wartungsfall zusatzlich. Bis zu zwei
nebeneinander liegende Elektronikmodule kdnnen
sogar im laufenden Betrieb der Remote-I/O-Station aus-
getauscht werden.

Zum Einbinden der neuen Analogkarten in die
BL20-Feldknoten kénnen Anwender auf die kostenlose
Software I/0-Assistant zurlckgreifen: Die modulare Pro-
jektierungssoftware liefert schon in der Planungsphase
wichtige Informationen Uber die bendétigten Elektro-
nikkomponenten von Typenbezeichnungen bis hin zu
Bestellnummern. Zudem kann der Anwender seine Feld-
busldsung grafisch darstellen und direkt auf Mal3bilder
oder Parameterlisten zurlickgreifen, was den Kommissio-
nierungsaufwand deutlich reduziert.

Komfortable Diagnose

Hart-Module und Projektierungssoftware unterstitzen
zudem die standardisierte FDT/DTM-Technologie und
bieten so auch ein Hochstmall an Diagnosekomfort.
Die Parameter der angeschlossenen Feldgerate kdnnen
Uber die entsprechenden DTMs einfach und Gbersicht-
lich in einem herstellerunabhédngigen Engineering-Tool
(etwa PACTware) visualisiert und konfiguriert werden.
So kann der Anwender die Feldgerdte bequem Uber die
Rahmenapplikation diagnostizieren und parametrie-
ren, ohne sich mit Inkompatibilitdten unterschiedlicher
Geratetreiber auseinandersetzen zu mussen.

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION
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Auf Basis der FDT/
Ergédnzt werden die softwareseitigen Diagnose- DTM-Technologie

lassen sich ana-
loge Feldgeriate
effizient liber
kostenlose Rah-
menapplikationen
wie PACTware ver-
walten

moglichkeiten durch Status-LEDS direkt auf den Elek-
tronikmodulen, durch die das Wartungspersonal den
Zustand der Modulkommunikation einfach auf einen
Blick erfassen kann.

Versorgungs-Redundanz

Mit dem neuen Versorgungs-Redundanzkonzept des BL20-
Systems ist es ohne Mehraufwand méglich, redundante
Stromversorgungsmodule in das 1/0-System einzubinden
und so eine erhéhte Systemverflgbarkeit zu erzielen. Fallt
ein Modul oder dessen Einspeisung aus, Ubernimmt das
redundante Modul automatisch die Versorgung der ange-
schlossenen Teilnehmer. Eine integrierte Diagnosefunktion
signalisiert den Ausfall Gber LEDs und Diagnosemeldungen
an die Steuerung, sodass der Austausch unmittelbar erfol-
gen kann und die Redundanz wieder hergestellt ist.

Abhéangig von der spezifischen Anwendung lassen
sich pro Station so viele redundante Versorgungsmodul-
Paare integrieren wie erforderlich. Das erste Paar wird
direkt rechts neben dem Gateway angeordnet und ver-
sorgt das Feldbus-Gateway selbst sowie die ersten 1/0-
Module. Ist die maximale Versorgungsleistung erreicht,
kdnnen weitere Module montiert werden, die wiederum
die rechts von ihnen installierten I/O-Module versorgen.
Die so genannten Bus-Refreshing-Module liefern zwei
Spannungen: 5V flr die Elektronik der I/0-Module sowie
24V fur die I/Os.

2 Schnell gelesen

Mit neuen Hart-durchldssigen Elektronik- und redundanten Versorgungsmodulen
erweitert Turck die Anwendungsgebiete fir sein modulares Feldbussystem BL20.
Dank FDT/DTM-Support kdnnen Anwender ihre analogen Feldgerdte effizient tber
das Remote-I/O-System in ein durchgdngiges Asset Management einbinden. Der
Clou: BL20 ist in nahezu allen Bereichen der Verfahrenstechnik einsetzbar, bis hin
zur Atex-Zone 2.
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Andrew Newstead
ist Vertriebsspezialist
bei Turcks Kanada-
Vertretung Chartwell
Automation in
Edmonton
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Mit extrem
robuster
Verbindungs-
technik konnte
Turck die hohen
Anforderungen ,
von Enerflex
erfiillen §

Plug & Work

Robuste Schnellsteckverbinder, Kabel und das Remote-I/O-System BL20 von Turck
optimieren das modulare Anlagenkonzept des Qil&Gas-Spezialisten Enerflex

ganze Welt, unter anderem nach China, Pakistan, Oman
oder die USA. Da die Anlagen rund um den Globus ver-
schickt werden, sind sie von vornherein modular aufge-
baut, sodass sie in Segmente zerlegt und in Standard-
Containern transportiert werden kénnen.

er kanadische Anlagenbauer Enerflex plant und
baut verfahrenstechnische Anlagen fiir die Bran-
chen Qil&Gas, Chemie, Energie und Umwelt-
technik. Innerhalb des Konzerns ist Enerflex Production
and Processing (P&P) fiir die Entwicklung und Konstruk-

tion der Produktionsanlagen fir die Oil&Gas- und die
chemische Industrie verantwortlich. Das Unternehmen
mit Sitz in Nisku, Alberta, verkauft seine Losungen in die

Wahrend das Modulkonzept mechanisch schon seit
Jahren zufriedenstellend umgesetzt war, musste P&P
bislang bei der Instrumentierung und der Elektrik Kom-



3 Schnell gelesen

Der kanadische Oil&Gas-Spezialist Enerflex baut seine modularen Produktionsanlagen auf dem eigenen
Werksgeldnde in Alberta zundchst komplett auf, um sie zu testen und dann fur den Transport wieder zu zerlegen.
Um die Vorzige der Modulbauweise auch bei der Instrumentierung und der Elektrik kompromisslos umsetzen zu
konnen, setzen die Enerflex-Spezialisten auf extrem robuste Schnellsteckverbinder, Kabel, Verteiler und das Remote-

I/O-System BL20 von Turck.

promisse eingehen. Enerflex baut die gesamte Anlage
auf dem Werksgeldnde zunachst komplett zusammen,
um die Instrumentierung parametrieren und alle Funkti-
onen priifen zu kdnnen. Im Anschluss musste jeweils ein
Teil derVerkabelung von den Feldgeraten geldst und wie-
der zurlckverlegt werden, damit die einzelnen Module
- die sogenannten Skids — transportfahig waren.

Am Einsatzort angekommen, galt es, die Verkabe-
lung wieder herzustellen, was nur durch qualifiziertes
Personal erledigt werden konnte. Diese Spezialisten
wdhrend der Installation und Kommissionierung einer
kompletten Anlage im Ausland unterzubringen, ist
eine teure Angelegenheit. Darliber hinaus birgt die
erneute Verkabelung immer die Gefahr, dass sich Fehler
einschleichen, die das Anfahren der Anlage verzégern,
was den Anlagenbauer teuer zu stehen kommen kann.

Potenzial im Physical Layer

Matthias Reissner, dem leitenden Ingenieur der Mess-
technikabteilung bei Enerflex P&P, war der beschriebene
Kompromiss lang ein Dorn im Auge. Standig auf der
Suche nach Optimierungen in seinen Anlagen, lag der
Fokus meist auf neuen Technologien im Bereich der
Instrumentierung — etwa zur Messung von Durchfluss,
Druck oder Fullstand.

Im Jahr 2006 konnte sich Reissners Team schliel3lich
um den lang Ubersehenen Physical Layer kimmern, also
die Verbindung zwischen Feldgerdten und Leitsystem.
Das bei Enerflex eingesetzte Verfahren der direkten Ver-
drahtung jedes Feldgerdts war zwar seit Jahren erprobt,
allerdings nicht auf die Modul-Bauweise optimiert und
damit entsprechend aufwandig und teuer. Als Spezialist

-
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fur den Physical Layer konnte Turck genau das bieten,
was Enerflex bislang gefehlt hatte: ein Schnellsteckver-
bindersystem, das den schnellen und fehlersicheren
Abbau und Wiederaufbau einer Anlage ermaoglicht.
Die Turck-Lésung erlaubt den Anschluss der Feldgera-
te mittels extrem robuster Steckverbinder und Kabel,
welche die zahlreichen Signale auf einen ebenso robus-
ten 8-fach-Verteiler bringen. Von dieser Box gehen die
gesammelten Daten Uber ein mehradriges Sammelkabel
bis zum Leitsystem. Mit diesem Stecker-basierten Sys-
tem sind die Anforderungen der Modulbauweise ideal
umgesetzt, denn nach Aufbau und Test in der Werkshalle
sind die einzelnen Skids ebenso schnell voneinander
getrennt wie am Einsatzort wieder verbunden - zuver-
lassig und ohne die Gefahr von Verwechslungen.

In der Fabrikautomation ist die Stecker-basierte
Anschlussvariante seit Jahren gang und gdbe, doch
fir den Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen
sind besondere Zulassungen erforderlich. Dass Turcks
System sowohl Uber die kanadische CSA- als auch
Uber die US-amerikanische FM-Zulassung verfugt, hat
Reissner in seiner Entscheidung bestétigt:,,Die Entschei-
dung fir Turck ist uns leicht gefallen, denn das Unter-
nehmen bietet nicht nur eine durchgéngige Produkt-
palette, sondern auch technische und kommerzielle
Unterstltzung vor Ort!

Im Jahr 2008 hat Enerflex P&P das erste Projekt mit
Turck-Technik umgesetzt. Fir einen amerikanischen
Oil&Gas-Kunden sollte das Unternehmen in vier Mona-
ten eine komplette Anlage zur CO,-Entfernung aus Erd-
gas bauen und in Wyoming betriebsfertig ibergeben.
Die Anlage verfugt Uber rund 300 verschiedene 1/0-Sig-
nale, darunter digitale Ein- und Ausgange, 4-20mA, tem-
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Der Anschluss des
an einem anderen
Ort vorkonfigurier-
ten Steuerungs-
schranks war

dank der Turck-
Steckverbinder in
wenigen Minuten
erledigt
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Steckverbinder-
Komfort: Alle 70
Transmitter konnten
vor der Montage
bequem in der
warmen Werkstatt
angeschlossen und
konfiguriert werden
—innerhalb eines
Arbeitstags

peraturabhdngige Widerstande und Thermoelemente.
Die Signale entstehen in insgesamt vier Segmenten, die
Uber groBere Distanzen miteinander verbunden werden,
sodass ein Grofteil der Signale mehr als 100 Meter bis
zur Steuerung zurlcklegen muss.

Steckverbinder und Remote 1/O

Nachdem auch der Kunde vom Turck-System Uberzeugt
war — schlieSlich versprach die Losung eine schnellere
und preiswertere Realisation des Projekts —, entschieden
sich Reissner und sein leitender Prozesstechniker Darcy
Guderjan fir Turcks Schnellsteckverbinderlésung und
das Remote-l/O-System BL 20. Das System in Schutzart
IP20 ist eine kostengunstige und einfach zu konfigurie-
rende I/O-L6sung fur die Fabrik- und Prozessautomation,
denn es verfugt Uber eine CSA-Zulassung fir den Betrieb

Die Transmitter sind Giber extrem robuste Kabel mit
Metallmantel mit den Verteilerboxen verbunden

in Zone 2/Division 2. Rund 150 Signale werden in drei
Anlagensegmenten vom BL20 eingesammelt und per
Ethernet/IP an die Steuerung weitergeleitet.

Die Detailplanung und Konfiguration des BL20-1/O-
Systems konnten die Enerflex-Spezialisten mit Unter-
stitzung von Turcks 1/0-Assistant-Software erledigen,
die auch fir den Test des Feldbussystems nach der
Installation im Schaltschrank zum Einsatz kam. Erst nach
den erfolgreich absolvierten Tests wurde alles an die
Steuerung angeschlossen. Durch den Einsatz des BL20-
Systems konnte Enerflex nicht nur die Zahl der erforder-
lichen Kabel deutlich reduzieren, sondern auch und vor
allem die Gesamtkosten.

Ein Herausforderung in dem ersten Projekt war der
Anschluss der Feldgerdte in den vier Segmenten, denn
trotz der Vielzahl von Signalen und einer vom Kunden
geforderten Kapazitdtsreserve von 20 Prozent sollte

) L YL
Turcks BL20 Remote-1/0-System liefert 150 Signale
per Ethernet/IP an die Steuerung




moglichst wenig Platz fur die Verkabelung bendtigt wer-
den. In enger Zusammenarbeit mit den Turck-Spezialis-
ten entschieden die Enerflex-Planer, analoge und binare
Daten separat zu Ubertragen.

Von der Steuerung zu den robusten 8-Port-Verteilern,
die mit 7/8"-Minifast-Steckanschlissen ausgerUstet sind,
nutzt Enerflex ein geschirmtes 8-fach-Twisted-Pair-Kabel,
von der Anschlussbox zu den Feldgeréten sind beson-
ders widerstandsfahige Single-Twisted-Pair-Kabel im
Einsatz. Diese Kabel sind, dhnlich wie ein Duschschlauch,
von einem flexiblen Metallmantel geschitzt. Mittels
einer Software konnte Enerflex die passenden Kabellan-
gen ermitteln, die daraufhin im Turck-Werk in Minneapo-
lis, USA, kundenspezifisch konfiguriert wurden.

Um die geforderte Kapazitdtsreserve fir kommende
Anlagenerweiterungen zu garantieren, bleiben von den
acht verfligbaren Steckpldtzen an jeder Verteilerbox die
unteren beiden frei. Da auch die unbesetzten Anschlisse
bereits bis in die Steuerung verdrahtet wurden, kdnnen
neue Signale im Bedarfsfall schnell und einfach aufgelegt
werden. Durch den Einsatz der vorkonfigurierten Vertei-
ler konnten nicht nur wertvoller Anlagenplatz eingespart
werden, sondern auch zahlreiche Kabelkanile, die bei
einer Point-to-Point-Anbindung jedes Feldgerdts an die
Steuerung angefallen waren. Weitere Einsparungen hat
Enerflex bei den Schaltschranken erzielen konnen, denn
die kompakten Mafe des 8-fach-Kabel-Steckverbinders
erlauben kompakte Steuerungsschranke.

Werkbank statt Anlage

Zum Anschluss der Feldgeradte hat sich Enerflex fur
Turcks explosionsgeschitzte Durchgangssteckverbinder
entschieden. So konnten die Techniker alle 70 Transmit-
ter bereits in der Werkstatt anschlieSen und konfigurie-
ren, bevor sie in der Anlage montiert werden. Bei Au3en-
temperaturen von -40 °C und Einbauhdhen um die
funf Meter ist die Werkstattvormontage eine besonders
sichere und komfortable Alternative zum klassischen
Weg. Wie effizient diese Arbeitsweise ist, zeigt die Tat-

sache, dass alle Transmitter innerhalb eines Arbeitstags
angeschlossen und konfiguriert werden konnten.

Den Steuerungsschrank hat Enerflex an einem
anderen Ort vorkonfigurieren lassen, um ihn in Atlanta
in die Anlage zu integrieren. Die bereits verlegten Sam-
melkabel von den Verteilern wurden in wenigen Minu-
ten dank ihrer Steckverbinder an den Steuerungsschrank
angeschlossen, sodass die Kommissionierung der Anlage
zUgig beginnen konnte. Verglichen mit der bislang
genutzten Einzelverdrahtung lieBen sich mit diesem
Verfahren mehrere Montagetage einsparen.

Nachdem die Verkabelung, Programmierung und
Kommissionierung der Anlage auf dem Enerflex-Werks-
geldnde abgeschlossen war, zerlegten die Enerflex-
Techniker alles in versandfreundliche Einheiten. Auch die
Sammelkabel zur Steuerung wurden von den Verteilern
abgenommen und so zurlickverlegt, dass die einzelnen
Skids transportfahig waren. Am Bestimmungsort ange-
kommen, wurden die Kabelverbindungen von lokalen
Technikern schnell und zuverldssig wieder hergestellt,
sodass der endgultige Anlagentest vor Ort schon bald
beginnen konnte.

Zufriedene Kunden

Nachdem die ersten zwei Anlagen im Jahr 2008 erfolg-
reich installiert wurden, hat Enerflex noch drei weitere
ausgeliefert, die jeweils nach Kundenvorgaben mit
Turcks Schnellsteckverbindersystem ausgeristet wur-
den. Der kanadische Anlagenbauer profitiert dabei
gleich mehrfach von der Turck-Losung: Zum einen
konnte Enerflex seine Produktivitat erhdhen und bei
Planung und Bau der Anlagen mehrere Arbeitsgange
parallel umsetzen, zum anderen erhélt der Enerflex-
Kunde eine ausgereifte Anlage, die vor Ort schnell
installiert und in Betrieb genommen kann. Nicht zuletzt
profitiert auch Matthias Reissner von der Anlagenopti-
mierung durch das Turck-System, denn sein Arbeitge-
ber hat ihn fir dieses Projekt mit dem ,Leading with
Innovation”-Preis ausgezeichnet.

Nachdem die Verkabelung, Programmierung und Kommissionierung der Anlage auf dem Enerflex-Werksgelénde

abgeschlossen ist, zerlegen die Techniker alles in versandfreundliche Einheiten
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JJ Die Entscheidung
flr Turck ist uns
leicht gefallen, denn
das Unternehmen
bietet nicht nur eine
durchgangige Pro-
duktpalette, sondern
auch technische und
kommerzielle Unter-
stitzung vor Ort. k&

Matthias Reissner,
Enerflex
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Christian Homoc [
ist Product Support
Engineer bei
Turck Australien
in Melbourne

Bei ihren neuen

Anlagen zur Behand-
lung von Ab- und

Intelligente

Wasseraufbereitung

Wasseraufbereitungsanlagen von WJP Solutions verrichten in vielen australischen
Gebauden ihren Dienst - seit kurzem auch mit DeviceNet-Feldbustechnik von Turck

Is Spezialist fur Anlagen zur Behandlung von

Abwasser und Brauchwasser hat die Firma WJP

Solutions mit Sitz im australischen Melbourne
schon einige grol3e Projekte in den Bundesstaaten Victoria,
New South Wales und Queensland umgesetzt. Vor allem
in offentlichen Gebauden, Einkaufszentren, Universitaten
und auf Golfplatzen sind die Wasseraufbereitungsanlagen
des Unternehmens zu finden. Mit seinen 25 Mitarbeitern
ist WJP Solutions in der Lage, komplette Projekte zu reali-
sieren, von der Planung Uber Konstruktion und Installation
bis zur Wartung der Anlagen.

Im Rahmen eines grof3en Gefangnisneubauprojek-
tes erhielt WJP Solutions vor wenigen Monaten den Auf-
trag, fur die South East Queensland Correctional Facility
in Gatton eine Abwasseraufbereitungsanlage zu entwi-
ckeln und zu installieren. Die Anlage wurde zunachst auf
dem Firmengeldnde in Melbourne im Baukastenprinzip

Brauchwasser setzt  *|
WJP Solutions auf '

Feldbustechnik
von Turck

aufgebaut, bevor man sie wieder demontiert und die
einzelnen Module nach Queensland transportiert hat.
Um die Modulbauweise mdoglichst effizient umsetzen zu
kdnnen, haben sich Petar Bijelac, als Electrical Automa-
tion Manager fir die Automatisierungssparte des Unter-
nehmens verantwortlich, und sein Kollege Aleksandar
Stanojevic erstmals fur den Einsatz von Feldbustech-
nik entschieden. Im Gegensatz zur bislang genutzten
konventionellen Verdrahtung sparen Feldbuslésungen
gerade bei der Modulbauweise sowohl Montagezeit als
auch Kosten. Dartiber hinaus ist beim Wiederaufbau vor
Ort eine schnelle Inbetriebnahme maglich.

Umfassendes Portfolio

Nachdem Bijelac mit seinem Team die am Markt verfig-
baren Angebote geprift hatte, fiel die Entscheidung fur
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Im Handumdrehen installiert sind die Motorstarter, die iiber ein BL20-DeviceNet-Gateway in die Anlage eingebunden werden

Turck. ,Wir haben die Losungen verschiedener Herstel-
ler miteinander verglichen und sind zu dem Ergebnis
gelangt, dass das Turck-Paket nicht nur das umfassendste
ist, sondern auch das beste hinsichtlich der Kosten und
der leichten Integrierbarkeit in unsere Anlage’, sagt
Bijelac. ,Und natUrlich hat auch der Produkt-Support
durch Turck eine Rolle bei unserer Entscheidung
gespielt” Seit der Entwicklungsphase des Projekts unter-
stUtzt Turck seinen Kunden mit zahlreichen Services, von
Software tber CAD-Daten bis hin zur projektspezifischen
Konfiguration bestimmter Geréte. Neben dem Support,

forec WHREEKL PROZESSAUTOMATION

der Funktionalitdt, der Zuverldssigkeit und dem Preis-/
Leistungsverhdltnis konnte Turck auch damit tberzeu-
gen, dass das Unternehmen ein grof3es Portfolio an
robusten IP67-Komponenten bietet, wie sie WJP Solu-
tions flr ihre Projekte bendtigt.

FUr das Projekt in Gatton hat Turck 16 kompakte
Feldbus-1/0O-Module (digital und analog), so genannte
AIM-Stations, und 27 Motorstarter fir das I/O-System
BL20 geliefert. Die Motorstarter lassen sich in den Schalt-
schranken bequem nebeneinander montieren und
Uber drei DeviceNet-Gateways des BL20-Systems in die
Infrastruktur der Anlage einbinden. Mit der robusten
Anschlusstechnik konnte WSP Solutions die Pumpen,
Ventile und zahlreichen Sensoren ebenso einfach und
zuverlassig anschlieen wie die Analyse-Instrumente
far PH-Wert, Chlor etc. Derzeit arbeiten beide Partner
noch in einem weiteren Projekt am Westfield Sydney
City Shopping Center zusammen. Dort liefert Turck 16
AIM-Stations und zwei modulare BL67-1/0-Systeme
mit analogen Ausgdngen. Alle Stationen arbeiten auch
hier mit DeviceNet. In beiden Projekten kommen auch
DeviceNet-Kabel, Splitter und Steckverbinder von Turck
zu Einsatz.

DeviceNet an Bord

Ein weiterer Punkt, mit dem Turcks Feldbuslésungen
Bijelac und Stanojevic Uberzeugen konnten, ist die Tat-
sache, dass jede I/0O-Station direkt an den DeviceNet-Bus
angeschlossen werden kann. So lassen sich die Systeme
muhelos in die Infrastruktur mit Allen-Bradley-Steuerung
und DeviceNet-Master einbinden. Die vom Wettbewerb
angebotene Alternativvariante Uber einen zentralen
DeviceNet-Knoten, an den die Stationen sternférmig
angeschlossen werden mussen, wird damit Gberflissig.
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33 Wir haben

die Losungen
verschiedener
Hersteller mitein-
ander verglichen
und sind zu dem
Ergebnis gelangt,
dass das Turck-
Paket nicht nur
das umfassendste
ist, sondern auch
das beste hinsicht-
lich der Kosten
und der leichten
Integrierbarkeit in
unsere Anlage. k&

Petar Bijelac,
WJP Solutions

Um die modulare Bauweise ihrer Wasseraufbereitungsanlagen effizient zu unter-
stUtzen, hat die australische Firma WJP Solutions von konventioneller Verdrahtung
auf Feldbustechnik umgestellt. Partner der ersten Stunde ist Turck, das mit seinem
umfangreichen Portfolio an kompakten und modularen I/0-Systemen fiir Device-

Net alle Anforderungen erfillen konnte.
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Bus-Diagnose

Turcks Ethernet-Profibus-Interface PB-XEPI Giberwacht Feldbuskommunikation und 6ff-
net Profibus-Netze fiir Fernwartung und Diagnose Uber das Internet

ertikale Durchgangigkeit der Kommunikation

vom BUro bis zu den Feldgerdten — der neue

Ethernet-Profibus-Koppler PB-XEPI macht es
maoglich. Mit den intelligenten Interfaces kdnnen Anla-
genbetreiber ihre Profibus-Teilnehmer sowie alle ange-
schlossenen Feldgerdte zentral und unabhdngig vom
Leitsystem Uber einen PC-Webbrowser Gberwachen und
parametrieren. Die einfach in neue oder bestehende
Feldbus-Strukturen zu integrierenden Interfaces leisten
damit einen wichtigen Beitrag zu durchgédngigen Asset-
Management- und Instandhaltungskonzepten.

Die als Webserver agierende Diagnoseeinheit
ermoglicht Anwendern erstmals, eine grofe Anzahl von
Profibus-Netzwerken parallel und kontinuierlich im lau-
fenden Betrieb zu Gberwachen — dank systemunabhéan-
giger Ethernet-Kommunikation und lizenzfreier Software
spielen die Gerdteausstattung der Anlagen oder ihre
Anzahl keine Rolle. Die Interfaces werden einfach verti-

kal in die zu Uberwachenden Profibus-Netze integriert.
Sie bauen Uber das Ethernet-Protokoll eine Kommuni-
kations- und Diagnoseinfrastruktur auf und 6ffnen so alle
eingebundenen Feldbusnetze fir die Fernwartung tber
einen PC-Webbrowser.

Zugriff per Webbrowser

Instandhalter, Maschinen- und Anlagenbauer sowie
externe Servicedienstleister haben mit dem PB-XEPI
somit die Maglichkeit, auf Stérungen des Feldbusses
und aller angeschlossenen Teilnehmer jederzeit schnell
zu reagieren, ohne auf proprietdre Engineering-Tools
zuriickgreifen zu mussen. Einzige Vorraussetzung:
Zugang zum Internet.

Das PB-XEPI kann als Diagnoseeinheit fiir verschiede-
ne Uberwachungs- oder Konfigurationsanwendungen
genutzt werden: Als reiner Listener ohne eigene Profibus-



Adresse tiberwacht das Interface den Datenstrom des Feld-
busnetzes, ohne selbst an der Kommunikation teilzuneh-
men. In dieser Konfiguration identifiziert die Diagnoseein-
heit auftretende Storungen im Profibus-Netzwerk selbst-
standig und alarmiert im Fall einer Fehlfunktion per E-Mail.
Die Fehler-Nachricht kann von beliebiger Stelle
abgerufen werden - aus der zentralen Instandhal-
tung vor Ort, Gber PC des Remote Service oder Uber
mobile Webclients moderner Handys. Ein mitge-
sendeter Link ermdglicht Anwendern, direkt auf die
jeweilige Diagnoseeinheit zuzugreifen und Detailin-
formationen oder konkrete Handlungsempfehlungen
abzurufen. Samtliche Uberwachungs- und Alarmie-
rungseinstellungen lassen sich ganz einfach mit Hilfe
des Webbrowsers vornehmen — spezielle Client-Software
oder Lizenzierungen sind nicht erforderlich. Die Diag-
noseinformationen kdnnen dartiber hinaus auch Gber
die Webtechnologie in Drittapplikationen eingebunden
werden, was die Anlagenverfligbarkeit zusatzlich erhoht.

Erweiterte Diagnosefunktionen

Die intelligente Ethernet-Profibus-Schnittstelle kann
auch als aktiver Netzteilnehmer konfiguriert werden. Als
Master Klasse 2 mit eigener Stationsadresse ermdglicht
das PB-XEPI die Konfiguration und Diagnose des Profi-
bus-Netzes mithilfe zusatzlicher Parametrierungstools
fur die gangigen Kommunikations- und Konfigurations-
standards FDT/DTM und OPC.

Die Software-Pakete Profibus Scope 4.0, TH-OPC-
Server-DP und AMS-Suite ergdnzen die integrierten
Diagnosemoglichkeiten des PB-XEPI um Analysefunk-
tionen fur komplexere Fehlersuchen oder erweiterte
Asset-Management-Funktionalitdten wie zum Beispiel
die Aufzeichnung der Betriebsstunden. Dank grafischer
Benutzeroberflaichen und Ubersichtlicher Fenster-Tech-
nik erhalten die Anwender alle relevanten Informationen
Uber den Zustand des Netzwerkes auf einen Blick.

Als zentraler Buszugang Uber die Ethernet-
Schnittstelle unterstitzt das PB-XEPI auch den her-

stellerunabhangigen Quasi-Standard FDT/DTM. Der
Vorteil dieser Kombination aus lizenzfreier Rahmen-
applikation und Treibersoftware: Die relevanten Para-
metrierungs- und Diagnosedaten der angeschlosse-
nen Feldgerdte konnen auf Basis von ,Treiberdateien”
— den Device Type Managern (DTM) — einfach verwal-
tet und visualisiert werden. Der Anwender muss sich
nicht mehr mit der Verwaltung der Diagnosedaten
oder der Inkompatibilitat unterschiedlicher Diagnose-
tools auseinander setzen. Stattdessen kann er sich ganz
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Mit der neuen Diagnose-Schnittstelle PB-XEPI kénnen Anwender ihre Profibus-
Netzwerke kontinuierlich Gberwachen, auftretende Probleme eindeutig identi-
fizieren und per Fernwartung tber einen Webbrowser schnell und zielgerichtet
reagieren. Das Interface Iasst sich einfach in Feldbus-Netze integrieren.

auf den Inhalt der erhaltenen Daten — und damit auf
seinen Anlagenzustand — konzentrieren. Turck bietet
seinen Kunden sowohl! die Ubergeordnete Rahmen-
applikation PACTware 3.6 als auch den Kommunika-
tions-DTM fur die Diagnoseeinheit zum kostenlosen
Download an.

Fazit

Auf Basis integrierter Diagnosefunktionen und zuséatz-
lich erhaltlicher Analyse- und Parametrierungstools
fur alle gangigen Standards wie FDT/DTM, OPC und
EDD ermdglicht das PB-XEPI als universeller Profibus-
Zugang einen leichten Einstieg in durchgédngige
Asset-Management- und Instandhaltungskonzepte.
Die einfache Installation und Bedienung sowie die Mog-
lichkeit, die Diagnoseinfrastruktur durch zusatzliche
Schnittstellen zu erweitern, machen das PB-XEPI zu einer
zukunftssicheren Losung fur unterschiedlichste Profibus-
Diagnose-Szenarien.

| ——] AESET MANAGEMENT ENABLED

[ [ S

(Sl B By PR TELMALLY )

el A SR R ERILEE T P

tapinme L1 AakE Ty &) L] L1
B I ] | =
VHZ 180 1 BT Tarrn_ 8
183 18l 7 R Tens Y1594
2 IE ] Tarsa HV0R
A Titm 1110
O sl 1 FY natem 1111

forec WHREEKL PROZESSAUTOMATION

L ] -
T mtin mary
[

rapmpar g P el el rameemy 5

PO T e ey mosrdasgn @
1181 PR R it 3wl

1180 Rl

F A T PR GRS ey m 4
I B Y S W

KT

:‘:": b m e e b s b b e e ——
ok o o i wheers for sl of Fa PROPERIS
CErE oy

2L e PR A T Py BT T L Ee
B el [ryerriep -

Statusmeldung
im Browser: Der
Webserver des
PB-XEPI erlaubt
Netzdiagnose
und -zugriff liber
das Internet



30 APPLICATIONS_FELDBUSTECHNIK

Mit fast 30 Millionen

Tonnen Eisenerz und
Kohle gehort die Anlage
der EECV zu den grof3ten
Massengutumschlag-
anlagen Europas

Stiller Zuhorer

Ertsoverslagbedrijf Europoort C.V. installiert Turcks Ethernet-Profibus-Interface PB-XEPI
zur durchgangigen Uberwachung der Feldbuskommunikation

ie Ertsoverslagbedrijf Europoort C.V. (EECV)

betreibt im Hafen von Rotterdam in den Nie-

derlanden eine der gréoBten Massengutum-
schlaganlagen Europas: Auf dem zirka 82 Hektar gro3en
Geldnde werden jahrlich rund 23 Millionen Tonnen
Eisenerz und bis zu finf Millionen Tonnen Kohle von
Seeschiffen geldscht, zwischengelagert und auf klei-
nere Transportschiffe fir den Transport ins Ruhrgebiet
verladen. GroBBe und Alter der Anlage - seit 40 Jahren
wird die Eisenerzanlage stetig modernisiert und erwei-
tert — ist nicht nur fir die Logistik eine Herausforderung,

sondern auch fir die verwendete Automatisierungs-
technik in den robusten Lastkrédnen, Transportbdandern,
Radgrédbern und Beladeanlagen.

Weil die Kommunikation zwischen den automati-
sierten Anlagenkomponenten und der Ubergeordneten
Steuerung ebenso robust und zuverldssig funktionie-
ren muss, setzt EECV seit 2003 auf das Profibus-Proto-
koll. Glasfaserleitungen mussen Entfernungen von bis
zu einem Kilometer Uberbriicken. Eine sprichwdrtlich
lange Leitung, die die Feldbuskommunikation anféllig
fur Storungen macht.



Bequeme Diagnose

Im vergangenen Sommer entstand der Wunsch, die ins-
gesamt 20 Profibus-Netzwerke und alle Teilnehmer zent-
ral zu Uberwachen, um Stérungen gezielt und friihzeitig
erkennen und vermeiden zu kénnen. Bei der Suche nach
einem leistungsstarken Uberwachungs-Tool stieBen die
verantwortlichen Mitarbeiter des elektrotechnischen
Dienstes auf Turcks Ethernet-Profibus-Interface PB-XEPI.
Ausschlaggebend bei der Entscheidung fur die Turck-
Losung war vor allem deren komfortable Diagnosefunk-
tionalitat: ,Das Ethernet-Profibus-Interface von Turck ist
ideal fur unsere Zwecke, weil man bis auf Teilnehmer-
niveau erkennen kann, wo der Fehler liegt’, erklart John
van Hoorn, Arbeitsvorbereiter im elektrotechnischen
Dienst des Unternehmens.

Bisher setzt die EECV insgesamt finf Diagnose-
schnittstellen ein, sieben weitere sind bereits eingeplant
- und zusatzliche acht Interfaces konnten bald auch in
der Kohleanlage zum Einsatz kommen. Die Interfaces
leisten einen entscheidenden Beitrag zum vertikalen
Kommunikations- und Instandhaltungskonzept vom
Blro zu den einzelnen Feldkomponenten. Erstmals
kann das Betriebspersonal der EECV die angeschlosse-
nen Profibus-Netzwerke parallel, kontinuierlich und vor
allem zentral Gberwachen. Anders als proprietdre lokale
Diagnose-Tools erlaubt das als Webserver agierende PB-
XEPI die Fernwartung Uber einen PC-Webbrowser — die
Gerateausstattung oder Teilnehmeranzahl der Anlage
spielt keine Rolle: ,Man vergibt eine IP-Adresse fur das
Interface, steckt die Profibus-Kabel auf und es funktio-
niert’, freut sich van Hoorn Uber das einfache Handling.

Fehlermeldung per E-Mail

Im Profibus-Netzwerk der riesigen Massengutumschlag-
anlage sind Turcks PB-XEPI als reine Listener konfiguriert.
Ohne eigene Profibus-Adresse Gberwachen die Diag-
noseeinheiten den Datenstrom der Netzwerke, ohne
selbst an der Kommunikation teilzunehmen. Im Fall

Ethernet und Webserver des PB-XEPI ermdglichen
die Diagnose des Profibus-Netzes vom Biiro aus
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einer Stoérung der Netzwerkkommunikation zeichnet
die betreffende Schnittstelle selbststandig eine Fehler-
meldung auf oder sendet diese per E-Mail. Uber einen
mitgesendeten Link kann das Instandhaltungspersonal
direkt auf das jeweilige Interface zugreifen und Detail-
informationen und konkrete Handlungsanweisungen
abrufen. Dank systemunabhangiger Kommunikation
Uber das weltweit verbreitete Ethernet-Protokoll und
integriertem Webserver sind fir die volle Diagnose-
funktionalitdt weder spezielle Software noch Lizenzen
erforderlich, ein Webbrowser reicht vollig aus. Van Hoorn
konnte schon &fter von der intelligenten Fehlererken-
nung profitieren und Ausfalle vermeiden: Vor einiger Zeit
hat ein PB-XEPI-Interface Wiederholungstelegramme
- 50 genannte Repeats — aus einem alten Anlagenteil
angezeigt. Von meinem Blro konnte ich die Stormel-
dung einsehen und das Kabelstlck ersetzen lassen, noch
bevor eine grolere Storung entstanden st

Zukunftsichere Funktionalitat

Als universelle Schnittstelle zum Profibus-Netz unter-
stUtzt das PB-XEPI auch den Quasi-Standard FDT/DTM.
Dank der lizenzfreien Rahmensoftware PACTware und
passender Gerétetreiber fur die Feldkomponenten - so
genannter Device Type Manager (DTM) - kdnnen die
Anwender die Diagnosedaten der Teilnehmer praktisch
verwalten und visualisieren. Die einfache Handhabung
unterstitzt auch kinftige Erweiterungen des Feldbus-
netzes und macht die Diagnoseschnittstelle zu einem
zukunftssicheren Automationshelfer.
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97 Das Ethernet-
Profibus-Interface
von Turck ist ideal fur
unsere Zwecke, weil
man bis auf Teilneh-
merniveau erkennen
kann, wo

der Fehler liegt. €&

John van Hoorn,
Ertsoverslagbedrijf
Europoort C.V.

Im Hafen von Rotterdam kommunizieren zahllose Feldgerate in Lastkranen, Trans-
portbandern und Beladeanlagen via Profibus mit der Steuerung. Sobald sich St6-
rungen der Feldbuskommunikation ankiindigen, kénnen sie die Instandhalter der
Ertsoverslagbedrijf C.V. zentral Gber einen Webbrowser identifizieren und gezielt
beheben — dank Unterstitzung durch Turcks Ethernet-Profibus-Interface PB-XEPI.

;;;;;

;;;;;
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Ist das PB-XEPI als Listener konfiguriert, kann das Diagnose-Tool das
gesamte Profibus-Netzwerk ohne eigene Profibus-Adresse liberwachen
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Effiziente Diagnose

Turcks Diagnostic-Power-Conditioner-System erkennt Stérungen in

Peter Praske ist
Produktmanager
Feldbustechnik Pro-
zessautomation bei
Turck in Mlheim

Mit dem neuen DPC-

System (Diagnostic Pow-
er Conditioner) bietet

Foundation-Fieldbus-Segmenten

as Foundation Fieldbus Diagnostic-Power-
Conditioner-System (DPC) von Turck ist in der
Lage, langfristig Storungen wie Jitter oder Rau-
schen in Foundation-Fieldbus-Segmenten zu erkennen.
Mit einer entsprechenden Alarmierung lassen sich feld-
busbedingte Anlagenstérungen oder -ausfélle damit
vollstdndig vermeiden. DarUber hinaus unterstitzt das
DPC-System den Anwender durch die schnelle Fehlerlo-
kalisation bei der Inbetriebnahme einer Feldbusanlage.
Das DPC-System speist primdr bis zu 16 Segmente
redundant mit jeweils maximal 800 mA Ausgangsstrom
und 30 VDC Ausgangsspannung. Damit betreiben die
Anwender des Systems auch Long-Distance-Segmente

Turck Anlagenbetreibern FESs
ungeahnte Moglichkei- =

ten beim Management
von Foundation-
Fieldbus-Netzen

bis zu 1.900 m. Die Diagnose-Einheit ADU (Advance Dia-
gnostic Unit) nimmt rtckkopplungsfrei das Feldbussig-
nal mit seinen Charakteristiken auf. Um dies zu gewahr-
leisten, ist das System allseitig galvanische getrennt.
Schlief3lich ware es nicht sinnvoll, den Bus zu diagnosti-
zieren und gleichzeitig eine neue Fehlerquelle einzubau-
en. Daher ist es wichtig, konsequent nicht nur die ein-
zelnen Segmente untereinander galvanisch zu trennen,
sondern diese Trennung auch zwischen den Segmenten
und der Energieeinspeisung, zwischen den Segmenten
und der ADU und auch zwischen den Segmenten und
dem Bussystem, das die Diagnosedaten zum Ubergeord-
neten System Ubermittelt, zu garantieren.
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Separater Diagnosebus Nt

Um eine sichere Ubertragung der ermittelten Diagnose- rove mu.s
daten an das Ubergeordnete System zu gewahrleisten, et
darf nicht der Foundation Fieldbus H1 verwendet wer- - | Emm—
den. Zum einen soll die Diagnose-Funktion ja gerade
in den H1-Segmenten Fehler aufdecken, zum anderen i
wirde die Vielzahl an Diagnoseinformationen Uber jedes — ettt
H1-Segment die begrenzte Bandbreite von 31,25 kBit/s
unnotig auslasten. Die Turck-Entwickler haben deshalb e
auf High Speed Ethernet (HSE) als separaten Diagnose- et
bus gesetzt . m—
Dabei dndert sich nicht das Protokoll, sondern nur bt
der Physical Layer. Foundation Fieldbus High Speed
Ethernet wird als Schnittstelle ins Leitsystem genutzt,
um sehr viele H1-Segmente, die durch Linking Devices
auf HSE umgesetzt werden, Uber eine Schnittstellen-
karte an das Leitsystem anzuschlie3en. Ein zweites Ein-
satzgebiet ist der Anschluss von HSE-Linking-Devices an
Asset-Management-Systeme. In diesem Fall werden nur L T e
die Diagnosedaten, Alarme und die Parametrierdaten Das DPC-System hat die Peripherie kontinuierlich im Blick und
aus den H1-Segmenten ausgekoppelt und Gber HSE an  zeigt Fehler wie Spannungsabfall oder Temperaturdrift sofort an
das Asset-Management-System Ubertragen. So kann das
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Asset-Management-System Uber eine Standard-Ether- R e e ¥ e -

net-Schnittstelle alle Daten mit den einzelnen Foundati- .’. B e wiivimnatmn X

on-Fieldbus-Feldgeraten austauschen. LR R et
Die Schnittstelle zum Asset Management im Dia- =4 BX e il

gnostic-Power-Conditioner-System ist ein HSE Field g i IA;{ R~

Device. Auch dieses Feldgerat besitzt Foundation-  ==! rt L

Fieldbus-Funktionsblocke, in dem die einzelnen Dia- = L '? o

gnosewerte abgebildet werden. Somit lassen sich die :‘T; = ﬂ% —-—

Physical-Layer-Diagnosedaten Uber die gleiche Blockbi-
bliothek an das Ubergeordnete System Ubertragen wie

das Jahre zuvor nur von Druck-, Temperatur-, Fllstand- 1“'!.‘ L
oder Durchflusstransmittern bekannt war. Die Segment- T

) . ) o —
Diagnosedaten werden Uber das gleiche Protokoll, aber r‘r -t

einen separaten Bus (HSE) an das Gibergeordnete System
Ubermittelt. Da die Segment-Diagnose von einem HSE
Field Device bereit gestellt wird, erfolgt die Ubermittlung
der Werte Uber Standard-Funktionsblocke, die Alarmie-
rung durch Standard-FF-Alarme.

Zur Diagnose des Foundation Fieldbus H1 misst das
DPC-System alle Daten, die Aufschluss Uber die Giite R e et b
eines Segments geben, wie Jitter, Rauschen, Welligkeit Die Gerate-Liste zeigt Adresse, Signallage, Jitter und Signalampli-
oder Signalamplitude. Da die elektrischen Messwerte  tude fiir jedes einzelne an das Segment angeschlossene Feldgerat
sich meist wahrend der Anlagenlaufzeit andern, muss

L

das DPC-System die Abweichungen zuverldssig erken-
nen. Ahnliches gilt auch fir die Kommunikationsparame-
ter wie die Anzahl an Frame Errors oder Token Sequence
Errors. FUr den Anlagenbetreiber ist es zudem hilfreich,

in modernen Asset-Management-Systemen verankern.
Der DTM ermoglicht die Off- und Online-Parametrie-
rung, eine Darstellung der einzelnen Messwerte und die
Visualisierung der unterschiedlichsten Statistiken Uber

online zu sehen, ob noch gentigend freie Kommunika-  Tortendiagramme.
tionszeit fUr ein weiteres Feldgerat auf einem Segment

vorhanden ist.

3 Schnell gelesen

Offen dank FDT/DTM

Um dem Betreiber die nicht triviale Feldbusdiagnose
anschaulich zu machen, werden die einzelnen Werte
und Parameter Uber einen von Turck entwickelten HSE
Field Device DTM grafisch dargestellt. Dieser kann in den
unterschiedlichsten FDT Frames dargestellt werden. FDT
Frames lassen sich als Stand-alone-Tools nutzen oder

Auf Basis etablierter Standards wie FDT/DTM bietet Turck diverse Produkte an,
mit denen sich auch Physical-Layer-Komponenten — also die Infrastruktur zur Ver-
bindung von Feldgerdten und Leitsystemen — in Asset-Management-Systemen
verwalten lassen. Ein bewahrtes Produkt aus diesem Portfolio ist das Diagnostic-
Power-Conditioner-System, das Foundation-Fieldbus-Netze versorgen und
Uberwachen kann.

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION
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In Abu Qir versorgen
und liberwachen
insgesamt 60
Diagnostic-Power-
Conditioner-Systeme
vom Typ DPC-49-4RMB
die 220 Foundation-
Fieldbus-Segmente

FF-Revamp

Uhde Services setzt bei der EMSR-Moder-
nisierung des Diingemittelkomplexes Abu
Qir Il in Agypten auf Turcks Foundation-
Fieldbus-Portfolio mit Diagnosefunktion

ie Abu Qir Fertilizers and Chemical Industries

Company (AFC) in Alexandria, Agypten, zahlt

zu den fUhrenden Herstellern von stickstoff-
haltigen Dingemitteln in Agypten, Afrika und dem
mittleren Osten. Das Unternehmen mit seinen mehr
als 3.300 Mitarbeitern setzt bei der Herstellung und im
Qualitdtsmanagement auf internationale Standards wie
beispielsweise die 1SO 9001/2000. Um eine umwelt-
gerechte und effiziente Produktion nach dem jeweils
aktuellen Stand der Technik zu gewdhrleisten, werden
die Anlagen in Alexandria kontinuierlich erweitert und
optimiert. Der Einsatz moderner Automatisierungs-
l6sungen fiir Ammoniakanlagen erlangt auf Grund von
Produktionssteigerungen und Energieeinsparungen
einen zunehmend hoheren Stellenwert in der Diinge-
mittelindustrie.

,Mit dem Abu-Qir-Revamp-Projekt wird erstmalig
eine existierende Dlngemittelanlage dieser Dimension
im nordafrikanischen Raum auf eine hochmoderne Auto-
matisierungslésung umgestellt’, sagt Dr. Bernd Jordan,
Head of Electrical and Instrumentation bei Uhde Services.
Der Serviceanbieter von Uhde, einer hundertprozentigen
Tochter der ThyssenKrupp AG, entwickelt weltweit indivi-
duelle Konzepte zur Modernisierung und Produktionsstei-
gerung, zur Wartung und Instandhaltung, zum Einhalten
von Umweltstandards und zur groeren Kosten- und
Leistungseffizienz von Industrieanlagen. Dabei hat Uhde
Services Dienstleistungsschwerpunkte in der Hutten- und
Kraftwerkstechnik, der Mineraldlverarbeitung sowie der
chemischen und petrochemischen Industrie.

Hohe Anforderungen

Aufgrund der geografischen Lage des Dingemittelkom-
plexes mussen sowohl die FF-Verkabelung als auch die
FE-Systemkomponenten besonders hohen Anforderun-
gen gendgen: So liegen die Umgebungstemperaturen in
der Regel zwischen 3 und 45 °C, die Oberflaichentempe-
ratur kann bei direkter Sonneneinstrahlung bis zu 75 °C
erreichen. Eine relative Luftfeuchte von rund 85 Prozent
sowie die chemische und mechanische Beanspruchung
durch Harnstoff, Ammoniumnitrat, Staub und Sand run-
den das Anforderungsprofil ab.

Das Revamp-Projekt ldsst sich in zwei wesentliche
Bestandteile gliedern: FF-Loops fur Messungen und
Prozessregelungen sowie ESD-Loops fur sicherheitsre-
levante (Fail Safe) Anlageniberwachungen. Insgesamt
mussten 350 Ex-Gerdte und 1.050 Nicht-Ex-Gerdte Uber
Foundation Fieldbus angeschlossen werden, aufgeteilt
in 220 Segmente — jeweils 60 in der Ammoniakanlage,
der Salpetersaureanlage und der Betriebsmittelversor-
gung sowie weitere 40 fir die Visualisierung.

Bei der Suche nach einem geeigneten Loésungspart-
ner fUr die FF-Installation in Abu Qir konnte der Sensor-,
Feldbus- und Interfacespezialist Turck den Generalauf-
tragnehmer Uhde Services ebenso Uberzeugen wie den
Betreiber der Anlage. ,Turck konnte uns nicht nur ein
umfangreiches Foundation-Fieldbus-Portfolio bieten,
sondern auch detaillierte Diagnosefunktionalitdten, die
eine neue FF-Installation erst wirklich effizient machen”,
kommentiert Markus Mahlandt, Project Engineer E&IC
Engineering bei Uhde Services, die Entscheidung.



2 Schnell gelesen

Um ihre Dingelmittelproduktion im dgyptischen Alex-
andria auf den neuesten Stand der Technik zu bringen,
hat die Abu Qir Fertilizers and Chemical Industries Com-
pany (AFC) Uhde Services mit einem Revamp der beste-
henden Anlage beauftragt. Gemeinsam mit Honey-
well Process Solutions als Leitsystemlieferant und dem
Physical-Layer-Spezialisten Turck hat Uhde Services den
Komplex auf Foundation Fieldbus umgestellt, inklusive
detaillierter Diagnosefunktionen fiir ein anlagenweites
Asset Management.

Durchgédngiges FF-Portfolio

Um die 220 Segmente zu versorgen und zu Gberwachen,
hat Turck insgesamt 60 Diagnostic-Power-Conditioner-
Systeme geliefert, die nach gemeinsamer Planung von
Uhde Services, Honeywell Process Solutions und Turck in
Schaltschrénken vorkonfiguriert angeliefert wurden. Die
DPC-Systeme versorgen FF-H1-Segmente mit Strom und
bieten umfassende Diagnosemdglichkeiten zu deren
Uberwachung, was ein anlagenweites Asset Manage-
ment ermdglicht. Schon die Inbetriebnahme einer Feld-
busanlage wird vom DPC-System unterstitzt. Im Betrieb
kann die Losung dann sogar schleichende Verdnderun-
gen innerhalb der einzelnen Feldbussegmente Uber
einen langen Zeitraum aufdecken und mit entsprechen-
der Alarmierung Stérungen oder Ausféllen vorbeugen.
Ein DPC-System speist primar bis zu 16 Segmente
redundant mit bis zu 800 mA Ausgangsstrom und 30
VDC Ausgangsspannung. Es besteht aus einem oder
mehreren Modultrdgern mit jeweils bis zu acht Strom-
versorgungsmodulen DPC-49-IPS1 und einem Diagno-
semodul. Pro Modultréger lassen sich bis zu vier H1-Seg-
mente redundant betreiben und tUberwachen. Die Dia-
gnosedaten aus den H1-Segmenten konnen Uber ein
FF-HSE-Feldgerdt DPC-49-HSEFD/24VDC an die Uberge-
ordnete Asset-Management-Applikation — in diesem Fall
das Experion PKS von Honeywell — Ubertragen werden.
Fir die sichere Verbindung zwischen Feldgerdten und
DPC-Systemen sorgen in Abu Qir insgesamt 165 JBBS-
Verteilerbausteine (Junction Boxes) und 110 Multibarrie-

In Ex-Zone 1 werden die Multibarrieren MBD49-T415-
Ex mit je vier eigensicheren Ausgadngen eingesetzt
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ren von Turck. Die achtkanaligen Verteilerbausteine JBBS-
49SC-T815 sind mit einer einstellbaren Kurzschlussbe-
grenzung (30, 35, 45 und 60 mA) ausgestattet. Uber zwei
Schalter auf der Platine lassen sich bei Bedarf die géngi-
gen Schirmungskonzepte realisieren und ein Abschluss-
widerstand fur den Bus zuschalten. Das Gehduse besteht
aus pulverbeschichtetem Aluminium-Druckguss und ist
in der Schutzart IP67 ausgefuhrt. Ein Klimastutzen verhin-
dert die Kondensatbildung im Gehaduse. Um den aggres-
siven Umgebungsbedingungen vor Ort zu trotzen, hat
Turck die Junction-Boxes trotz der hohen Schutzart in
zusatzlichen Schutzgehdusen untergebracht.

FUr den Einsatz in Ex-Zone 1 werden die Multibar-
rieren MBD49-T415/Ex eingesetzt. Die Gerdte erhdhen
die maximale Zahl der Feldbusteilnehmer pro Segment
bis auf 32 Feldgerate. Erreicht wird diese groBere Teilneh-
meranzahl durch eine Feldbuseinspeisung in erhdhter
Sicherheit, die von Multibarriere zu Multibarriere durch-
geschleift werden kann. Mit jeweils vier eigensicheren
und galvanisch getrennten Ausgéngen werden die Feld-
busteilnehmer in Zone 0 und 1 versorgt. Die allseitig gal-
vanische Trennung besteht dabei sowohl zwischen der
Haupt-Busleitung (Trunk-Line) und den Ausgangskreisen
als auch zwischen den vier Ausgangskreisen unterein-
ander. FUr den Anwender hat der Einsatz der Multibar-
rieren klare Kostenvorteile: Da alle Feldgerdte an einem
einzelnen Feldbussegment im Ex-Bereich betrieben wer-
den konnen, entfallen die Kosten fir einen zusatzlichen
Buskoppler bzw. eine neue Segmentkarte sowie deren
Integration und Parametrierung. Ein zusatzliches Stamm-
kabel und Verdrahtungsmaterial werden ebenfalls ein-
gespart. Die Spannungsversorgung der Multibarriere
erfolgt Uber den Bus. Eine separate Zuleitung ist nicht
erforderlich.

Trotz des Komplettpakets von Turck, zu dem auch
Uber 200 Kilometer Feldbusleitungen zéhlten, mussten
in der Startphase des Projekts einige Hindernisse Uber-
wunden werden. ,Dass es bei einem Revamp in dieser
GroBenordnung hier und da einmal hakt, Iasst sich gar
nicht vermeiden’, sagt Dr. Jordan. Letztendlich konn-
ten die ersten zwei Umschlussphasen zeitgerecht zur
Zufriedenheit des Betreibers abgeschlossen werden, so
dass AFC heute eine der modernsten und effizientesten
Diingemittelanlagen weltweit betreibt.
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33 Turck konnte

uns nicht nur ein
umfangreiches
Foundation-Field-
bus-Portfolio bieten,
sondern auch detail-
lierte Diagnose-
funktionalitaten, die
eine neue FF-Instal-
lation erst wirklich
effizient machen. &€

Markus Mahlandt,
Uhde Services

Fiir die sichere Verbindung zwischen Feldgerdten und DPC-Systemen sor-

gen 165 achtkanalige JBBS-Verteilerbausteine (Junction Boxes) von Turck
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Im Industriepark Frank-
furt Hoechst hat Basell
in Rekordzeit die ersten
Foundation-Fieldbus-
Segmente mit Turck-
Multibarrieren installiert

Flexibel dank Feldbus

Power Conditioner und Multibarrieren von Turck sichern flexiblen Anlagenbetrieb im

Basell-Werk Frankfurt-Hoechst

eit mehr als 50 Jahren laufen im heutigen
Industriepark Hoechst in Frankfurt die Pro-
duktionsanlagen fur Polyethylen. Was damals
unter dem Dach der Hoechst AG begann, wird heute
von der Basell Polyolefine GmbH betrieben. Die Basell-
Gruppe entstand vor einigen Jahren durch ein Joint
Venture von BASF und Shell und zahlt zu den fiihren-

3 Schnell gelesen

Um die Produktion eines anderen Standorts kurzfristig Gbernehmen zu kénnen,
hat die Basell Polyolefine GmbH ihre Anlagen in Frankfurt-Hoechst innerhalb von
drei Monaten aufgertstet und mit dem Bussystem Foundation Fieldbus ausge-
stattet. Zentrale Elemente der neuen Installation sind die Power Conditioner und
Multibarrieren von Turck, die nicht nur mit ihrer kanalweisen galvanischen Tren-
nung Uberzeugen konnten.

den Anbietern von Polyethylen, Polypropylen, Hoch-
leistungs-Polyolefinen sowie Polyolefinkatalysatoren.
In Deutschland ist Basell mit mehreren Produktions-
standorten vetrteten, darunter in Wesseling bei Kéln,
Minchsmunster bei Ingolstadt sowie in Frankfurt. In
der Main-Metropole produzieren die Mitarbeiter das
Rohmaterial fur Plastikfolien, Klein- und GroBhohlkorper
wie Tablettenverpackungen oder Fasser, Spezialrohre
oder Netze. Darliber hinaus hat Basell in Frankfurt seine
Forschungsaktivitdten konzentriert.

Anlagenumbau in Rekordzeit

Eigentlich sollte die Produktion in Frankfurt Anfang 2006
durch die Verlagerung von Anlagenteilen nach Polen
zuriick gefahren werden, doch ein Unfall am Standort
Munchsmunster im Dezember 2005 machte diese Pla-



nung zunichte. Da die Anlage durch eine verheeren-
de Explosion vollig zerstort wurde, war schnelle Hilfe
gefragt. So hat man kurzerhand die urspriingliche Pla-
nung gedndert und statt des vorgesehenen Rickbaus
die Linie 2 in Frankfurt soweit modernisiert, dass hier
heute ein hochflexible Anlage in Betrieb ist, mit der sich
mehr als 30 verschiedene Produkte herstellen lassen,
darunter auch alle Produkte aus Minchsmdanster.

FUr Harald Liebisch, Teamleiter Automatisierungstechnik
bei Basell in Frankfurt, begann im Dezember 2005 eine
spannende Phase, schliefllich galt es, die Polymerisati-
onsanlage in Rekordzeit umzurusten:,Gegen Jahresende
sind die ersten Entscheidungen hinsichtlich der Ausstat-
tung gefallen, dann ging alles sehr schnell’, restimiert
Liebisch. Innerhalb von drei Monaten konnten wir die
Anlage auf den neuesten Stand bringen und mit Foun-
dation-Fieldbus-Segmenten ausristen.” Liebisch hatte
bereits erste Erfahrungen mit Multibarrieren gemacht,
die jedoch nicht in allen Punkten zufriedenstellend
waren. Als die Turck-Losung vorgestellt wurde, war die
Entscheidung schnell gefallen:,Die allseitige galvanische
Trennung der Turck-Multibarrieren hat uns sofort Gber-
zeugt’, sagt der Automatisierungsleiter, ,genau diese
Funktion hat uns bislang gefehlt

Die Turck-Multibarriere MBD-49-T415/Ex erlaubt Ex-
i-Stichleitungen bis zu 120 m Lange. Die allseitige galva-
nische Trennung besteht sowohl zwischen der Trunk-line
und den Ausgangskreisen als auch zwischen den vier
Ausgangskreisen untereinander. So lassen sich durch
Potenzialunterschiede entstehende Ausgleichstrome
zuverldssig verhindern. Tritt bei einem Feldbusteilneh-
mer ein Kurzschluss auf, kommt der integrierte Kurz-
schlussschutz zum Tragen. Abgeschaltet wird jeweils nur
der entsprechende Ausgang — die Hauptleitung und die
anderen Ausgange des betroffenen Feldbussegments
bleiben weiterhin betriebsbereit.

Ebenso schnell wie die Entscheidung ging die kon-
krete Planung mit dem Projektierungs-Tool vonstatten,
das Turck fUr diesen Zweck entwickelt hat.,Mit dem Tool
haben wir eine Vorplanung der Segmente gemacht. Die
Lange der Feldbussegmente, die Aufteilung der Feld-
busbarrieren, welche Eingdngeauf welche Multibarrie-
ren - all diese Punkte lieBen sich im Projektierungs-Tool
schnell definieren” so Liebisch.

Breite Basis

Insgesamt sind in der Basell-Polymerisationsanlage jetzt
neun Feldbussegmente im Einsatz. Vorgeschaltet sind
jeweils Power Conditioner fiir die Speisung der Feldbus-
segmente. Im Rahmen dieses Projekts ist noch der weite-
re Ausbau des FF-Netzes auf 15 Segmente geplant. ,Mit
den Turck-Produkten sind wir sehr zufrieden’, sagt Harald
Liebisch. ,Neben der galvanischen Trennung haben uns
vor allem die Zuverlassigkeit und die einfache Handha-
bung Uberzeugt. Seitdem wir komplett auf Turck umge-
stellt haben, gibt es keine Schwierigkeiten mehr. Wir
werden also auch die nachste Ausbaustufe wieder mit
Turck-Produkten realisieren.”

Trotz des Zeitdrucks, unter dem das Projekt abgewi-
ckelt werden musste, und der fehlenden Testphase ver-
lief die Implementierung der neuen Technik weitgehend
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reibungslos. Lediglich einmal in der Anfangsphase war
schnelle Hilfe gefragt, als sich der erste Strang nicht in
Betrieb nehmen lie3. Die Ursache lag in der nicht aus-
reichenden Spannungsversorgung der drei Multibarrie-
ren durch die internen Power Conditioner der in Frank-
furt eingesetzten Rosemount-Schnittstellen. Uber diese
Schnittstellen werden die FF-Segmente an das Leitsys-
tem ABB Symphony angebunden.

Innerhalb weniger Tage konnte das Problem abge-
hakt werden.,Turck hat uns stark geholfen an dieser Stel-
le. Die kurzen Wege in das Unternehmen sind dabei sehr
hilfreich’, kommentiert Liebisch seine Erfahrungen.,Man
hat unser Problem ernst genommen und sich sofort dar-
um gekdmmert. In der kurzen Realisierungszeit des Pro-
jekts war es sehr wichtig, dass wir hier schnell zu einer
Losung kommen.” Die Multibarrieren werden jetzt von
externen Turck Power Conditionern versorgt, die nicht
nur gentgend Leistung bringen, sondern dariber hin-
aus auch eine saubere Trennung zwischen dem Schnitt-
stellenwandler und dem Feldbus ermoglichen.

Fazit

Mit der Umstellung auf die Feldbustechnik haben die
Anlagenplaner bei Basell in Frankfurt die Grundlage
geschaffen, flexibel auf die Anforderungen des Mark-
tes reagieren zu konnen. Wie schnell sich die Anlagen
anpassen lassen, hat das Team mit dem ersten FF-Pro-
jekt unter Beweis gestellt. Ohne Testphase musste die
Installation in der Polymerisationsanlage so schnell wie
moglich betriebsbereit sein.

Mit den leistungsstarken Power Conditionern und
den Multibarrieren mit kanalweise galvanischer Tren-
nung hat Turck die passende Technik fur die anspruchs-
volle Basell-Applikation bereit gestellt. Aber auch bei den
,Soft Facts” — vom Projektierungs-Tool Gber die einfache
Handhabung bis zur schnellen Erreichbarkeit — konn-
te der Milheimer Feldbus-, Sensor-, Anschluss- und
Interfacetechnikspezialist Uberzeugen, so dass Turck
auch bei den geplanten Erweiterungen der Lieferant
der Wahl bleibt.
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33 Mit den Turck-Pro-
dukten sind wir sehr
zufrieden. Neben der
galvanischen Tren-
nung haben uns vor
allem die Zuverlassig-
keit und die einfache
Handhabung
Uberzeugt. €&

Harald Liebisch,
Basell

genug waren, versorgen jetzt Turck Power Conditioner die FF-Segmente
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Interfacetechnik 2.0

Hohe Kanaldichte der Interfacemodul-Backplane (IMB) sorgt fiir Platz im Schaltschrank
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Mit der Interface-
modul-Backplane-
Lésung hat Turck
eine neue Generation
der Interfacetechnik
geschaffen §

it der Interfacemodul-Backplane (IMB) hat
Turck sein umfangreiches Portfolio um eine
robuste und extrem kompakte 1/0-Lésung
erweitert. Auf einer Fldche von nur 175 x 210 mm bieten
die Modultrager Platz fur acht Interfacemodule - und
damit, je nach Kundenwunsch, fir bis zu 32 digitale oder
bis zu 16 analoge Ein-/Ausgdnge. So kdnnen Anwender,
abhangig von ihrer Applikation, Schaltschranke mit einer
enormen Dichte von bis zu 1.152 Kandlen realisieren.
Die neuen Modultrager haben dabei so einiges auf
dem Kasten: Mit standardisierten analogen und digi-
talen Systemkupplungen fir die Leitsysteme Honey-
well C300, Emerson DeltaV und Yokogawa Centum,
redundanter Spannungsversorgung und hoher Tem-
peraturbestandigkeit erméglichen die IMBs eine neue
Flexibilitdt im Schaltschrank. Dank ihres, im Vergleich
zu Hutschienen-Installationen, geringeren Kanalpreises
bietet sich die einfach zu handhabende Point-to-Point-
Losung IMB fur voll ausgebaute Schaltschranke mit meh-

reren Hundert Ein- und Ausgangen ebenso an wie fir
einfachere Anwendungen mit wenigen 1/Os.

Minimaler Engineering-Aufwand

Der Clou der Station: Da die Backplane die komplette
Anschlussebene vereint und die galvanische Trennung
der I/O-Kanéle einfach durch Aufstecken der Interface-
karten realisiert werden kann, sinkt der Engineering-
Aufwand fur die gesamte Interface-Ebene enorm — im
Wartungsfall ebenso wie bei einzuplanenden Erwei-
terungen. Die einfach zuganglichen Schraub- oder
Federklemmanschliusse sowie die farblich und réumlich
getrennten Systemanschlisse verhindern Anschlussfeh-
ler effektiv. Dartiber hinaus bietet das System eine kom-
fortable Hot-Swap”-Funktionalitat.

Da die Pin-Belegung der Systemanschlisse direkt
an das jeweilige Leitsystem angepasst ist, kann der
Anwender auf spezielle Anschaltmodule verzichten
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der Trennerebene einfach Uber ein einziges Hersteller-
unabhdngiges Engineering-Tool parametrieren — bei-
spielsweise Uber die kostenlose Projektierungssoftware
PACTware. Mit dem Parametrierungstool lassen sich

3 Schnell gelesen

Turcks Interfacemodul-Backplane kombiniert auf

kleinstem Raum bis zu 32 1/0-Kanédle mit galvanischer
Trennung und redundanter Stromversorgung und
schafft damit Platz im Schaltschrank. HART-durchlassi-
ge Analogkarten und DTM-parametrierbare Tempera-
turmessverstarker komplettieren die 1/0-Losung und
ermoglichen so ein durchgangiges Konzept in der
Ebene zwischen Feldgerdten und Prozessleitsystem.

und stattdessen vorkonfektionierte, kostenginstige und
lagerhaltige 1:1-Kabel verwenden - im Hinblick auf die
Bevorratung der eingesetzten Elektronikkomponenten
sowie den Installations- und Instandhaltungsaufwand
der Interfaceebene ist das ein erheblicher Vorteil.

Sicherheit on board

Als Rangierebene der gesamten |/O-L6sung ist die Back-
plane ein rein passives Bauteil. Im Unterschied zu dhn-
lichen Systemen befindet sich auf der Hardware kein akti-
ves Bauteil, das bei seinem Ausfall die gesamte Trenner-
ebene zum Erliegen bringen kénnte. Da zudem jede ein-
zelne Interfacekarte abgesichert ist, ist die Verflgbarkeit
der Trennerebene auch im Fall einzelner Kanalausfélle
sichergestellt. Mit der IMB realisiert Turck zudem ein ein-
faches Redundanz-Konzept fir die Verbindungsebene
zum Leitsystem. Konnten unterbrochene Verbindungen
bei traditioneller Punkt-zu-Punkt-Verkabelung bisher nur
durch eine Verdopplung der eingangsseitigen Signale
kompensiert werden, so ermoglichen die redundanten
Anschlisse fur die I/O-Karten der Leitsysteme auch von-
einander getrennte Sicherheitskonzepte fur Elektronik
und Verkabelung.

Neben der Verfugbarkeit der Interfaceebene und
damit zusammenhdngend der gesamten Anlage, spielt
auch deren Energiebilanz eine zunehmend wichtige
Rolle fir Anlagenbetreiber. Schlielich steht und fallt die
Effizienz eines Prozesses mit seinen Gesamtkosten (Total
Cost of Ownership), zu denen die Energiebilanz schlei-
fengespeister 4...20-mA-Transmitter einen nennenswer-
ten Teil beitragen kann. Hier haben die Turck-Entwickler
eine Reduktion des Energieverbrauchs fur die Transmit-
terspeisekarten (AlA) erreicht, ohne die Leistung der
Transmitter zu beeintrachtigen. Auch die schleifenge-
speisten analogen Ein-/Ausgangskarten arbeiten enorm
energieeffizient.

Transparenz bis in die Feldebene

Sowohl die zweikanaligen analogen Input/Output-
Interfacekarten als auch die ebenfalls verfigbaren
Messumformer-Speisetrenner sind HART-durchlassig.
Ein auf das Analogsignal aufmoduliertes HART-Signal
ermoglicht dabei den direkten Durchgriff auf erweiterte
Informationen aus der Feldgerdteebene. Auf Basis spe-
zieller ,Geratetreiber” — der so genannten DTMs — kon-
nen Anwender so die eingesetzten Temperaturmess-
verstarker und die Feldinstrumentierung unterhalb
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die DTMs unabhdngig vom
Bus-Protokoll spielend leicht
verwalten, Eigenschaften
und Einstellungen visualisie-
ren und die angebundenen
Gerdte anwenderfreundlich
mit wenigen Mausklicks
parametrieren.

DarUber hinaus bringen
die Interfacekarten auch
Diagnose-LEDs zur Uber-
wachung der jeweiligen
Betriebszustande mit. Bis zu
vier Zweifarben-LEDs (digi-
tale Ein-/Ausgangskarten)
zeigen in Gelb die Schalt-
zustande der Uberwachten
Ausgdnge an. Im Fall eines
Fehlers im Eingangskreis
wechselt — bei eingeschal-
teter Eingangskreistberwa-
chung - die entsprechende
LED auf Rot, woraufhin das
zugehorige Ausgangsre-
lais und das Stérmelderelais
geschaltet werden. Somit
ermoglichen die Interface-
karten die einfache Funkti-
onskontrolle der 1/0-Ebene
direkt vor Ort im Schalt-
schrank.

Vor allem fiir Installationen
mit einer hohen Kanaldichte

ist die IMB eine echte Alternative
zu klassischen Interfacelosungen

Hohe Temperaturspezifikation

Ebenso wie die Hutschienen-Interfacegerdte zeich-
nen sich auch die IMB-Interfacekarten durch ihre hohe
Temperaturspezifikation aus. Mit einem Betriebstempe-
raturbereich von -20 bis +70 °C eignen sich die damit
bestlckten Modultrager auch fir die Installation in nicht
klimatisierten Schaltschranken oder in den durch Lifter-
wadrme starker belasteten oberen Schrankbereichen. Das
Design des Modultrdgers gewahrleistet eine effiziente
Warmeabfuhr - egal ob die Gerédte horizontal oder ver-
tikal ausgerichtet werden. Ein Vorteil, der nicht nur die
Flexibilitatim Umgang mit der IMB erhoht, sondern auch
deren mittlere Betriebsdauer zwischen Ausfallen (MTBF)
und damit ihre Zuverldssigkeit sowie die Verfligbarkeit
aller angeschlossenen Feldgerate.

Fazit

Mit der Interfacemodul-Backplane (IMB) und den pas-
senden zwei- und vierkanaligen Interfacekarten fiir bis
zu 32 digitale oder 16 analoge I/Os ermoglicht Turck eine
Uber Hutschienenmodule nicht realisierbare Kanaldichte
im Schaltschrank. Besonders in Prozessanlagen mit
mehreren Tausend I/0O-Kandlen bieten die kompakten
Backplane-Lésungen einen gro3en Vorteil.
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Stefan Kappel ist
Leiter Key Account
Management Pro-

zessautomation bei
Turck in Milheim

Gut aufgelegt:

Die kompakten IM34 &
sind schnell montiert
und angeschlossen
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Auf die Schiene

Erddlraffinerie BP Lingen modernisiert Temperaturmessung mit
Turck-Messumformer IM34 zur Hutschienenmontage

Is unsere Raffinerie vor Gber 50 Jahren gebaut

wurde, war die Anzahl der Temperaturmes-

sungen noch Uberschaubar. Mit zunehmen-
der Automatisierung und Komplexitat der Prozesse ist
die Zahl rasant angestiegen’, sagt Holger Nitschke, der
bei BP Lingen das Thema Temperaturmessungen in der
EMSR-Technik betreut. Die Raffinerie in Lingen wurde
durch konsequente Modernisierung und Erweite-
rung ihrer Prozessanlagen flur die Produktion von
Kraftstoffen optimiert. Mit der hohen Verarbeitungs-
tiefe kdnnen in Lingen auch schwierige Rohdle zu
hochwertigen Produkten verarbeitet werden. Dazu ist

eine verlassliche und robuste Messtechnik auf dem
aktuellsten Stand erforderlich.

2 Schnell gelesen

Die Temperatur zéhlt beim Verarbeiten von Erdol zu den wichtigsten Prozesspara-
metern. Um eine Raffinerie moglichst effizient betreiben zu kdnnen, werden daher
an die Temperaturmessung zunehmend hohere Anspriiche gestellt. In der BP-Raf-
finerie in Lingen vertrauen die EMSR-Spezialisten bei der Anlagenmodernisierung
auf Universal-Hutschienen-Messumformer IM34 von Turck.

Hutschiene ersetzt 19-Zoll-Technik

So ist seit mehreren Jahren auch der Austausch der in
den Achtzigern installierten Temperaturmessumformer
ein Thema. Im Gegensatz zu den seinerzeit in der Mess-
warte eingesetzten 19-Zoll-Umformern baut BP Lingenin
diesem Projekt auf moderne Interfacegerate fir die Hut-
schienen-Montage. ,Die 19-Zoll-Technik verschwindet
immer mehr aus unseren Anlagen, denn eine Hutschie-
nenlésung ist in unserem Fall einfach preiswerter und
der Montageaufwand ist deutlich geringer”, so Nitschke.
Jch kann, wenn es notwendig ist, zudem Gerate ver-

schiedener Hersteller ohne Probleme austauschen — ein-
fach das alte Gerét von der Schiene nehmen, das neue
aufsetzen, Spannungsversorgung, Signalein- und
ausgang drauflegen — fertig.”

Trotz aller Wahlfreiheit haben sich die Lingener
Spezialisten beim Ersatz ihrer 19-Zoll-Technik bewusst
fur die IM34-Temperaturmessumformer von Turck ent-
schieden: Wir haben uns damals die Produkte der fih-
renden Anbieter angesehen und uns daraufhin fir Turck
entschieden’, erldutert Holger Nitschke. ,Neben dem
guten Preis-/Leistungsverhaltnis waren auch die kleine



Die BP Lingen, ErdélIraffinerie
Emsland, produziert vor allem
Ottokraftstoffe, Dieselkraft-
stoffe, Jet Fuel, leichtes Heizol
und Chemievorprodukte

Bauform und die einfache Montage fir uns wichtig,
denn der Platz in der Messwarte wird immer teurer.

Die Modernisierung der Temperaturmesstechnik
muss nicht zwangslaufig mit einer kompletten Neu-
installation zusammen gehen, wie das Beispiel der Lin-
gener Raffinerie zeigt. Mit der richtigen Technologie
konnen durch einfachen Austausch des Messumformers
heutige Anforderungen erfillt werden. ,Wir haben in
der Vergangenheit sehr viel Temperaturmessung Uber
Thermoelemente Typ K gemacht, daher liegen gerade
zu den dlteren Anlagen extrem viele Nickel-Chrom/
Nickel-Kabel zwischen den Messwarten und der Anlage.
Die komplette, bereits bestehende Verkabelung in der
Anlage —inklusive der Sensoren — kann so weiter genutzt
werden’ erklart Nitschke.

IM34 verarbeitet unterschiedliche
Eingangssignale

Neben Thermoelementen werden in der Prozess-
automation heute zunehmend Pt100-Temperaturmess-
fuhler verwendet, die auf der Widerstandsanderung
von Platin unter Temperatureinfluss basieren. Als Wider-
standsthermometer fir den Temperaturbereich von -200
bis 500 °Cist das Pt100 genauer als Thermoelemente, im
Gegenzug eignet sich das Thermoelement fir einen gro-
Beren Temperaturbereich. Egal, welche Messverfahren
eingesetzt werden, als Universal-Messumformer verar-
beitet der IM34 Eingangssignale von Ni100/Pt100-Wider-
standen ebenso wie Thermoelemente oder Millivoltsig-
nale. Diese Universalitat vereint das Gerdt mit der hohen
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Funktionalitdt eines frei parametrierbaren Datenlog-
gers und einer PC-Schnittstelle zur einfachen Pro-
grammierung. Der DTM (Device Type Manager) fur das
IM34 wurde nach den aktuellen Gestaltungsrichtlinien
der FDT-Group entwickelt.

LAls Programmier-Frame nutzen wir PACTware”,
sagt Nitschke. Der Begriff steht fiir ,Process Automation
Configuration Tool” und ist eine offene Konfigurations-
software, in die beliebige Hersteller die Bedienung ihrer
Feldgerate integrieren kénnen. Eine Konfiguration tber
DIP-Schalter oder Drehkodierschalter kam fiir Nitschke
nicht in Frage, denn ,wie viele DIP-Schalter braucht man,
um alle Méglichkeiten, die man heute einstellen mochte,
auch einstellen zu kdnnen? Bei einem Temperaturmess-
umformer wie dem IM34 gibt es schon eine Reihe von
Parametern, die bei einer Einstellung Uber DIP-Schalter
wohl den Rahmen sprengen wirden, zumal ja auch bei
der gewdinschten kleinen Bauform kaum Platz fur alle
DIP-Schalter ware. Wenn die Schalter dann auch noch
auf der Seite sitzen, muss ich die Gerate bei der Hutschie-
nen-Montage erst aus der Schiene ziehen. Da ist eine PC-
Schnittstelle natdrlich deutlich komfortabler!

Gute Zusammenarbeit zdhlt

Aber nicht nur die Geratetechnik und der Preis sind fur
Holger Nitschke Argumente, nach wie vor IM34 von
Turck einzusetzen, auch der Servicegedanke des Unter-
nehmens hat ihn Uberzeugt: ,Als wir die ersten Gerate
vor rund drei Jahren installiert hatten, gab es plétzlich
ein Problem mit der Firmware. In solchen Féllen zeigt es
sich, wie gut die Zusammenarbeit zwischen Kunde und
Lieferant ist. Der Service von Turck hat hier hundertpro-
zentig funktioniert’, bestatigt Nitschke. ,In kurzer Zeit
wurden alle installierten Gerdte mit einer neuen Firm-
ware versehen. Seit dem laufen alle IM34 — und das sind
mehrere hundert Stiick — vollig ohne Stérungen. Das ist
doch die beste Referenz fiir ein solches Gerét.”

» Datenlogger im IM34

Ein Highlight des Temperaturmessumformers IM34 ist
der integrierte Datenlogger. Der
frei parametrierbare Speicher bie-
tet den Komfort von 8.000 Mess-
punkten und stellt ein machtiges
Werkzeug zur Prozessdiagnose zur
Verfiigung. Damit kann der Anwen-
der den Zeitrahmen fir das Ein-
lesen der Messwerte bestimmen,
ein Trigger-Ereignis parametrieren
und anschlieend per FDT/DTM
die Werte auslesen. So kann auch
der Weg zwischen Feldgerat und
Leitsystem Uberwacht werden. Das
Interfacemodul IM34 beschreibt
dazu kontinuierlich den integrierten
Datenspeicher. Dank des nichtfltich-
tigen Speichers bleiben die Daten
auch wahrend eines Spannungsausfalls
erhalten, so dass aus einem Interfacegerdt
quasi ein Transientenrekorder geworden ist.

37 Neben dem guten
Preis-/Leistungsver-
haltnis waren auch
die kleine Bauform
und die einfache
Montage fir uns
wichtig, denn der
Platz in der Mess-
warte wird immer
teurer. bk

Holger Nitschke,
BP Lingen
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Der fliichtige Treibstoff
kann an dieser Erdgas-
Tankstelle in Bottrop
sowie an rund 800

weiteren Stationen
in ganz Deutschland
getankt werden

-

N

Sicher Gas geben

Schwelm Anlagentechnik vertraut in seinen Erdgaszapfsaulen und
Verdichterstationen auf Interfacetechnik von Turck

nergieeffizient, kostengiinstig und umweltscho-

nend - Erdgas als Treibstoff fur Kraftfahrzeuge

lohnt sich gleich dreifach. An zirka 800 Erdgas-
tankstellen kdnnen Autofahrer in Deutschland den
flichtigen Treibstoff CNG (Compressed Natural Gas)
tanken - bis 2018 steuerbeginstigt fr rund einen Euro
pro Kilogramm. Ein Hemmnis der Technologie: Um das
Erdgas ,tankfertig” zu machen, muss es stark verdich-
tet werden — was sowohl in den Tankanlagen als auch
in den Fahrzeugen einen erhohten technischen Auf-
wand erfordert. ,Bei Betankungsanlagen mit Dricken
von 300 bar treten physikalische Effekte auf, die sich
stark von normalen Tankanlagen unterscheiden. Diese

Technik muss man beherrschen. Deswegen unterstit-
zen wir groBe Automobilbauer schon in der Entwick-
lung der Fahrzeuge’, sagt Dirk Rose, Vertriebsleiter der
Schwelm Anlagentechnik GmbH.

Die Anlagenbauer im stdlichen Ruhrgebiet haben
mit mehr als 400 CNG-Stationen fast die Halfte aller
deutschen Erdgastankstellen gefertigt, liefern aber auch
Anlagen ins Ausland. Das Unternehmen montiert nicht
nur die Zapfsaulen, durch die das Gas in die Fahrzeug-
tanks stromt, sondern auch die Verdichterstationen, in
denen das aus den Versorgungsleitungen erhaltene
Gas auf den bendtigten Druck von 280 bar kompri-
miert wird. Je nach gewdinschter Betankungsleistung
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Eigensichere Trennschaltverstarker Gibertragen
die Signale der Drucksensoren an die Steuerung

Bis zu vier Verdichter komprimieren das Erdgas
in mehreren Stufen auf die benotigten 280 bar

installieren die Anlagenbauer dazu bis zu vier Verdichter
und bis zu 48 Gas-Speicherflaschen in die Beton- oder
Stahlblechcontainer.

In den begehbaren Verdichterstationen wird das
Erdgas getrocknet, gereinigt, in bis zu vier Stufen vom
niedrigen Versorgungsdruck auf den Tankdruck kom-
primiert und in den Gasflaschen gespeichert. Von der
Zustandsdanderung Uber Trocknung und Adsorption bis
hin zur Komprimierung verbindet eine Verdichterstation
fast alles, was die Verfahrenstechnik zu bieten hat. Dies
macht die Anlagen naturlich komplizierter als einfache
Benzintanks’, sagt Rose.

Druck muss stimmen

Entscheidend flr die Funktion der Betankungsanlage ist
der Druck des Erdgases. Wahrend Benzin- und Dieselfahr-
zeuge Uber Pumpen betankt werden, gelangt das Erd-
gas allein durch die Druckdifferenz vom Gasspeicher in
den Fahrzeugtank. Durch das Zusammenspiel von elek-
tronisch gesteuerten Verdichtern und drei getrennten,
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sensortberwachten Gasspeicherbdnken, die sequenziell
den passenden Betankungsdruck liefern, wird sicher-
gestellt, dass die Anlage bei geringer Auslastung eben-
so zuverlassig und effizient funktioniert wie bei hoher
Tankfrequenz.

Hier kommen die Interface-Loésungen des Mul-
heimer Sensor-, Feldbus-, Interface- und Anschluss-
technikspezialisten ins Spiel. Uber einen einkanaligen
HART-Messumformer-Speisetrenner (IM33-12-EX-HI)
betrieben, sorgen pro Verdichter fiinf Schaltverstarker
der IM1-22-Ex-Reihe flr die sichere und zuverldssige
Ubertragung der Sensorsignale aus dem Ex-Bereich
der Verdichterstationen an die Steuerung. Die ATEX-
Zone-2-zugelassenen Hutschienen-Interfaces von Turck
ermoglichen dem Anwender, die Wirkungsrichtung
(Arbeits- bzw. Ruhestromverhalten) sowie Drahtbruch-
und Kurzschlusstberwachung separat Uber sechs
frontseitige Schalter einzustellen. Die zweikanalige
Ausfihrung bietet Anlagenbauern und Betreibern auch
die Moglichkeit, Uber die galvanisch getrennten Aus-
gdnge das analoge Sensorsignal an die Steuerung zu
Ubertragen und parallel — auf dem zweiten Kanal - Ver-
laufsdaten der Speicherdriicke aufzuzeichnen. So kann
ein redundantes Sicherheitskonzept realisiert werden,
das auch im Fall eines Kurzschlusses die Druck- und
Verlaufsiberwachung ermoglicht.

Uber frontseitige LEDs lassen sich dariiber hinaus
auch die eigensicheren Eingangskreise getrennt Uber-
wachen: Bei eingeschalteter Eingangskreistiberwachung
zeigen die LEDs in Gelb den Schaltzustand an. Tritt bei-
spielsweise durch Drahtbruch ein Fehler auf, wechselt
die jeweilige LED auf Rot. Ein enormer Vorteil, denn
wenn tatsachlich mal ein Fehler vorliegt, muss der First-
Level-Service direkt zur Verdichterstation. Fernwartung
allein ist in diesen sicherheitsrelevanten Anwendungen
nicht moglich’, eklart Rose.

Turck-Technik sorgt aber nicht nur in den Verdichter-
stationen fur die sichere SignalUbertragung aus dem Ex-
Bereich, auch in den Erdgas-Zapfsdulen kommen neben
zwei Trennschaltverstarkern der MK-Reihe insgesamt
vier IM-Interfaces zum Einsatz. Die Anforderungen an
die Funktionalitat der Gerédte sind hier ebenso hoch wie
einfach zusammengefasst, denn ,wenn in den Gber ganz
Deutschland verteilten Zapfsdulen reinenweise Elektro-
nikkomponenten ausfallen, ist der Kostenaufwand um
ein Vielfaches hoher als der Gerétepreis’, sagt Rose, der
nach wie vor auf seinen Interfacetechnik-Lieferanten
vertraut: Vor einigen Jahren haben wir die Kooperation
mit Turck verstarkt und sind bis heute sehr zufrieden.
Wir hatten noch keine Ausfalle. Sowohl was die Bauform
der Interfaces als auch die Beratung betraf, passte Turck
einfach am besten in unser Konzept!

2 Schnell gelesen

In Deutschland kénnen umwelt- und preisbewusste
Autofahrer an mehr als 400 Tankstellen der Schwelm
Anlagentechnik GmbH giinstiges Erdgas tanken. Damit
der Treibstoff sicher fliel3t, verbaut das Unternehmen
Trennschaltverstarker, Grenzwertsignalgeber und Mess-
umformer von Turck.
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33 Vor einigen Jahren
haben wir die Koopera-
tion mit Turck verstarkt
und sind bis heute sehr
zufrieden. Wir hatten
noch keine Ausfalle.
Sowohl was die Bau-
form der Interfaces

als auch die Beratung
betraf, passte Turck
einfach am besten in
unser Konzept. &k

Dirk Rose,
Schwelm Anlagentechnik
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Durchdachtes Konzept:
Die kompakten Doppel-
sensoren von Turck
lassen sich schnell und [

sicher montieren und
Inbetriecbnehmen

Einer fiir alle

Umfangreiches Doppelsensor-Programm von Turck Gberwacht zuverlassig und
applikationsgerecht Stellungen von Klappen und Ventilen

indre Stellungsriickmeldungen, zum Beispiel
Auf-/Zu-Meldungen von Klappen und Kugel-
hahnen, sind in der Prozesstechnik weit ver-
breitet. Haufig befinden sich die dazu notwendigen
Sensoren in einem Kunststoffgehduse mit teilweise
sehr aufwandiger mechanischer Konstruktion. Die vie-
len Einzelteile steigern den Preis und erfordern meist
kostenintensive Justierarbeiten zur Einstellung der
Schaltpunkte. Die Atex-Richtlinie fordert aulSerdem,
alle unterschiedlichen Teile wie Gehduse, Sensoren
oder Mikroschalter samt deren Verdrahtung separat zu
prifen. Eine Prifung im Rahmen der SIL-Richtlinie IEC
61508 erhoht den Prifungs-Aufwand nochmals.
In Kombination mit den durchdachten Betdtigungs-
elementen erleichtern Turcks Doppelsensoren die Erfas-

sung bindrer Stellungen erheblich. Die Doppelsensoren
finden Platz in einem kompakten Gehause, sie bieten
optimierte Anschlussmoglichkeiten und sind einfach zu
montieren. Die wichtigsten Serien des Doppelsensor-
Programms sind die DSC26-Bauform fur die Lebens-
mittelindustrie und die DSU35-Serie fUr die chemische,
petrochemische und pharmazeutische Industrie.

Ein Puck fiir zwei Drehrichtungen

Ublicherweise verwendet man in Anlagen, je nach
Sicherheitsstellung, sowohl ‘Federkraft 6ffnende’ als
auch 'schlieBende’ Antriebe. Dabei drehen rund zehn
Prozent der Antriebe im Uhrzeigersinn als ‘Federkraft
offnend’. Fir diese Sonderfélle mussen Kunden anderer




Der Doppel-
sensor lasst
sich dank des
umfangreichen
Zubehoérange-
bots auch auf
einem Handvetil-
montieren

Hersteller entweder unterschiedliche Betdtigungsele-
mente (Pucks) verwenden oder die Betdtigungselemen-
te von Hand anders bestlicken. Beide Varianten haben
entsprechende Nachteile. Im Wartungs- oder Servicefall
fuhren sie haufig zu unnétig langen Standzeiten.

Turck hat eine Losung fur beide Anforderungen: Mit
dem Betdtigungselement BTS-DSU35-EB1 lassen sich
beide Drehrichtungen erfassen. Er besitzt zwei Beta-
tigungsstifte, so dass man ihn einfach bei links- und
rechtsdrehenden Antrieben verwenden kann. Auf3er-
dem ist er auch dann problemlos ablesbar, wenn er aus
Platzgriinden quer aufgebaut ist. Die Stellungsanzeige
des Pucks ist deutlich von allen Seiten sichtbar und kann
auch ohne Werkzeug um 90° versetzt werden. Dies ver-
meidet Verwirrungen und erleichtert die Fehlersuche.

Wenn die Auf- oder Zu- Schaltpunkte applikations-
bedingt an einer Anlage nachjustiert werden mussen,
wie dies zum Beispiel bei gummierten Klappen passieren
kann, bietet Turck das Betdtigungselement BTS-DSU35-
EBE3 an. Damit lassen sich die Schaltpunkte frei Gber
einen 360°-Drehkranz einstellen. Die LEDs der Doppel-
sensoren erleichtern dabei das zuverldssige Einstellen.

Einfacher Wechsel des Schaltpunkts

Einen weiteren Sonderfall 16st Turck ebenfalls mit einem
speziellen Betatigungselement: Zum Teil werden Abfra-
gen als Ruhestrom bendtigt. In solchen Fdllen konnte
man auch Sensoren in Sonderausfihrung mit einem
Offner-Ausgang einsetzen. Einfacher ist es jedoch, das
Turck-Betatigungselement mit unbedampfter Endlage
(BTS-DSU35-EU2) zu verwenden. Damit wird die End-
lagenerfassung invertiert, ohne den Sensor wechseln
zu mussen. Mit diesem Betatigungselement fir unbe-
dédmpfte Endlagen kann auch die LED-Funktion der
Namur-Sensoren gedndert werden. Die LEDs bei Namur-
Sensoren leuchten funktionsbedingt bei unbetatigtem
Sensor. Die Zu-LED leuchtet in diesem Fall also, wenn
die Klappe gedffnet ist. Mit dem Betadtigungselement
ldsst sich die korrekte LED-Anzeige der Zu-Stellung

forec WHREEK PROZESSAUTOMATION
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Zur Stellungsrickmeldung von automatisierten Klappen und Kugelhdhnen bie-
ten Doppelsensoren etliche Vorteile. Sie erfordern kein separates Gehause und
mussen nicht nach der Atex- und der SIL-Richtlinie einzeln gepriift werden.
Damit sich mit den Standard-Sensoren auch Sonderlésungen realisieren lassen,

bietet Turck ein umfangreiches Zubehdrprogramm an.

RER )

wieder einrichten. Auch dieser Puck lasst sich wie oben
beschrieben auf links- und rechtsdrehenden Antrieben
anwenden.

Kein Problem mit SIL

Oft wartet die grof3te Herausforderung fur Betriebsinge-
nieure nichtin der Anlage, sondern erst auf dem Schreib-
tisch: Die Zulassung der Konstruktionen ist teilweise
aufwandiger als die Konstruktion selbst. Auch hier sind
die Doppelsensoren anderen Produkten einen Schritt
voraus: Die SIL-Richtlinie verlangt immer mehr Stel-
lungsriickmeldungen gemal3 IEC 61508. Aufbaugehduse
scheitern hier meistens vollig durch ihre mechanische
Komplexitdt. Kundenspezifische Losungen sind meist
aufgrund ihres herstellerspezifischen Charakters schwer
zu handhaben oder es sind keine 'second source’-
Lieferanten zugelassen bzw. sie werden auf einen Typ
beschrankt. Im Unterschied dazu sind alle Standard-
Namur-Sensoren von Turck fiir den Einsatz in Sicherheits-
systemen, einschlieflich SIL2 gemal3 IEC 61508 geeignet
- und vom TUV zertifiziert. 100%Kompatibilitit zu allen
Standard-Namur-Auswertegeraten oder zu (Sicherheits-)
SPS-Systemen mit Namur-Eingangen ist somit gewahr-
leistet. Selbstverstandlich trifft dies auf sémtliche Baurei-
hen der Doppelsensoren zu.

Das umfangreiche Zubehor der Turck-Doppelsenso-
ren erweitert ihren Einsatzbereich erheblich. Die diver-
sen Betdtigungselemente ermdglichen den applikati-
onsgerechten Einsatz bei unterschiedlichsten Anforde-
rungen. Mittels spezieller Edelstahl-Halterungen lassen
sich die Sensoren problemlos auch an Handarmaturen
einsetzen. Durch einen einfachen Gewindebolzen wird
das Betdtigungselement stabil mit der Armatur verbun-
den und zudem eine Montageflache mit Normbohrun-
gen zur Montage eines Turck-Doppelsensors realisiert.
So lassen sich die Sensoren auch auf manuellen Venti-
le und Klappen auBerst robust, schnell
und kostenglnstig montie-
ren und deren Stellung
zuverldssig Uber die
Prozesssteuerung
kontrollieren und
zentral erfassen.

Der gelbe Signalstift
am Puck zeigt auch beim
Blick von der Seite deutlich
die Ventilstellung an
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Viele hundert
Doppelsensoren
versehen in den

GAW-Anlagen seit
Jahren zuverlassig
ihren Dienst
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Anwender www.gaw.at

Klappe halten

Der 6sterreichische Anlagenbauer GAW Technologies
setzt seit Jahren auf Turck-Doppelsensoren zur
Stellungsriickmeldung von Klappen und Kugelhdahnen

eit fast 60 Jahren steht der Name GAW fir Kom-

petenz und Qualitat im industriellen Anlagenbau.

Das Familienunternehmen mit Sitz im Osterrei-
chischen Graz ist Zentrum der international operieren-
den Firmengruppe GAW Group, deren Aktivitdten sich
auf vier strategische Geschdftsbereiche konzentrieren:
Papier- und Kartonindustrie, Automobilindustrie, Che-
mische Industrie sowie Umwelttechnologie. Die Unter-
nehmensgruppe bietet in allen Sparten komplette ver-
fahrenstechnische Losungen an, die von Forschung &
Entwicklung, Beratung, Engineering und Fertigung Uber

Logistik, Montage und Inbetriebnahme bis hin zu Schu-
lung und After Sales Service reichen und kundenspezi-
fisch erarbeitet werden.

1951 durch Erhard Pildner-Steinburg als Einzelun-
ternehmen zur Produktion von Spezialventilen gegrin-
det, entwickelte sich GAW - die Abkurzung steht fur
Grazer Armaturen Werke — zu einem Weltmarktfihrer
fur verfahrenstechnische Anlagen. Der Fokus liegt auf
der Planung und Errichtung von Streichfarbenaufberei-
tungsanlagen sowie Chemikalienaufbereitungsanlagen
fur die Papier- und Kartonindustrie. Mit 130 Mitarbeitern
erwirtschaftet das Unternehmen heute einen Umsatz
von rund 35 Millionen Euro. Wahrend in den Anfangsjah-
ren die 6sterreichische Papier- und Zellstoffindustrie im
Vordergrund stand, verlagert sich der Markt in den letz-
ten Jahren zunehmend nach Asien. Derzeit macht das
Familienunternehmen, an dem zu einem Drittel auch der
Voith-Konzern beteiligt ist, rund 80 bis 85 Prozent seines
Geschéfts in China. Auch Indien und Korea zéhlen zu den
wichtigen Mdrkten.

Zahllose Klappen und Hiahne

In den GAW-Aufbereitungsanlagen werden samtliche
fur die Streichfarbenaufbereitung bendétigten Chemi-
kalien sowie Frischwasser und Abwasser verarbeitet.
Von daher verfiigen die Anlagen Uber eine Vielzahl von
pneumatisch sowie manuell zu betdtigenden Absperr-
klappen und Kugelhdhnen. Fir einen reibungslosen
Verarbeitungsprozess ist es deshalb unumganglich, dass
madglichst viele Statusmeldungen Uber die jeweiligen
Endlagen der Klappen und Hahne erfasst und an das
Leitsystem weitergegeben werden. Im Jahr 2003 suchte
GAW daher nach einer kostengtnstigen und sicheren
Losung fur die Endlageniberwachung dieser Armaturen.,
Fir die pneumatisch betatigten Armaturen wurde das
Unternehmen bei Turck findig. Wahrend Stellungsrick-
meldungen in einem teuren und aufwandigen separa-
ten Aufbaugehause im Markt weit verbreitet waren, ging
der Milheimer Sensorspezialist mit einem kompakten

Der Klemmenraum mit abziehbarer Klemmenleiste
erlaubt einfache und sichere Montage und Wartung
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Mit ihren Streichfarben- und Chemikalienaufberei-
tungsanlagen fur die Papier- und Kartonindustrie hat
sich die 6sterreichische GAW Technologies GmbH welt-
weit einen Namen gemacht. Um die Endlagen der in
solchen Anlagen zahllosen Klappen und Kugelhdhne
zuverlassig und effizient zu erfassen, setzt das Unter-
nehmen seit 2003 auf Doppelsensoren von Turck.

Doppelsensor ins Rennen, der einfach auf den Antrieb
aufgeschraubt wird. Dessen kompaktes Gehduse konnte
ebenso Uberzeugen wie die einfache Montage und
optimierte Anschlussmoglichkeiten. ,Der Turck-Doppel-
sensor erflllte unsere Anforderungen optimal’, erklart
GAW-Einkaufsleiter Josef Eder, der zuvor auch im Projekt-
management fir GAW-Anlagen tétig war. Vor allem der
integrierte Klemmenraum des Sensors sowie die monta-
gefreundliche Ausfiihrung mit durchdachten Details wie
der abziehbaren Klemmenleiste und Anschlussoptionen
fur Magnetventile waren die Grinde, warum wir uns fir
Turck entschieden haben”

Der Klemmenraum ermoglichte GAW eine Typen-
reduzierung und somit eine wesentliche Vereinfachung
in der Beschaffungs- und Lagerlogistik. Dartiber hinaus
lieBen sich die Sensoren — im Gegensatz zu Modellen
mit fest zu verdrahtenden Kabeln - deutlich einfacher
und schneller montieren. Auch die GAW-Kunden profi-
tieren, denn die reguldren Antriebswartungen lassen
sich mit Hilfe der abziehbaren Klemmenleiste schneller
und sicherer durchfihren. Ohne Klemmenleiste muss

forec WHREEKL PROZESSAUTOMATION

jede einzelne Ader geldst und nach der Wartung erneut
angeschlossen werden, was hin und wieder zu Ver-
wechslungen der einzelnen Adern fihrt und die Wieder-
inbetriebnahme unnotig verzogert.

Nicht so bei den Turck-Sensoren. Die einzelnen
Anschliisse bleiben fixiert, und das Offnen des Klem-
menraums trennt die abziehbare Klemmenleiste kon-
trolliert vom Elektronikteil. Eine entsprechende Deckel-
Innenkontur gewahrt, dass die elektrische Verbindung
beim Zusammenschrauben wieder sicher hergestellt
wird. Neben der Stellungsrickmeldung auf pneumati-
schen Antrieben nutzt GAW die Turck-Sensoren auch in
anderen Applikationen, so dass inzwischen viele hun-
dert Doppelsensoren in GAW-Anlagen zuverlassig ihren
Dienst verrichten.

Wettbewerbsfaktor Kundenndhe

Dass der osterreichische Anlagenbauer seit Jahren auf
Turck-Doppelsensoren vertraut, liegt nach Eders Aus-
sage aber nicht nur an den Produkteigenschaften:,Die
Ersatzteilbeschaffung ist dank des bestens aufgestellten
Turck-Vertriebsnetzes tberall auf der Welt absolut prob-
lemlos. Und Turck hat immer unkompliziert und schnell
auf unsere Sonderwinsche reagiert, beispielsweise mit
einer reinen DC-2-Leiter-Elektronik oder einem spezi-
ellen Betatigungselement (Puck), das fir beide Dreh-
richtungen des Antriebs verwendet werden kann. Wir
haben Turck als zuverl3dssigen Partner kennengelernt, der
Anlagenoptimierungen aktiv unterstitzt, von daher ist
das Unternehmen auch in Zukunft der Lieferant unserer
Wahl“ restimiert der GAW-Einkaufsleiter.
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Selbst Schmutz
und Feuchtigkeit
kénnen dem kom-
plett vergossenen
Doppelsensor
nichts anhaben

33 Vor allem der
integrierte Klem-
menraum des
Sensors sowie die
montagefreund-
liche Ausflihrung mit

wie der abziehbaren
Klemmenleiste und
Anschlussoptionen
fir Magnetventile
waren die Grinde,
warum wir uns fur
Turck entschieden
haben. &£

Josef Eder,
GAW Technologies

durchdachten Details
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Zehn induktive
Sensoren erfassen
allein am Pipe-Handler
dessen aktuellen
Status

Offshore-Sensoren

Streicher erfasst zahlreiche Endlagen auf seiner Offshore-Bohranlage mit
Atex-zertifizierten, induktiven Namur-Sensoren von Turck

a die Nachfrage nach Ol und Gas trotz des Riick-

gangs der Ressourcen ungebrochen ist, steht

die Mineral6lindustrie vor der Herausforderung,
immer neue Olvorkommen erschlieBen zu missen. Vor
allem im Offshore-Bereich, also tief unten auf dem Mee-
resgrund, vermuten die Spezialisten noch Felder, deren
Ausbeutung sich bei steigendem Olpreis wirtschaftlich
rentieren wirde. Im Zeichen des Offshore-Booms ver-
zeichnen Bohrfirmen und Anlagenbauer derzeit eine
hohe Nachfrage. Dabei geht es nicht nur um Neuan-
lagen, sondern auch um Modernisierungsldsungen fir
bestehende Bohrinseln.

Auch die Streicher-Gruppe mit Sitz im niederbay-
erischen Deggendorf profitiert vom Offshore-Boom und
baut derzeit ihre erste Anlage fiir den Einsatz im Wasser.
Mit dem Bereich Bohranlagentechnik verfligt das Unter-
nehmen seit langem tber umfangreiche Kompetenz in
der Entwicklung, Konstruktion und Fertigung von Bohr-
anlagen. Das Leistungsspektrum in der Bohranlagen-
technik umfasst Tiefbohranlagen fir Explorations- und
Forderbohrungen fur Erddl, Erdgas und Geothermie
sowie Horizontalbohranlagen fiir die grabenlose Verle-
gung von Rohrleitungen. Zu den wichtigsten Kunden
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Anwender www.streicher.de

zahlt die Streicher-Tochter DrillTec GUT GmbH Grobohr-
und Umwelttechnik, die sich als Bohrunternehmen fiir
HDD-GroRprojekte und im Bereich der Exploration von
Kohlenwasserstoffen und geothermischen Ressourcen
etabliert hat.

Modulares Konzept

Nachdem die Streicher-Bohranlagentechnik lange Zeit
ausschliefllich Onshore-Anlagen entwickelt und gebaut
hat, begann man vor fast zwei Jahren mit der Planung
und dem Bau der ersten Offshore-Lésung. Bestellt wurde
die Anlage von der norwegischen Firma Seawell, einem
namhaften Anbieter von Offshore-Bohrdienstleistungen.
Das Besondere am Konzept der Streicher-Anlage sind die
Modularitat und das Maximalgewicht von elf Tonnen pro
Modul. So ist gewahrleistet, dass die auf den Bohrinseln
vorhandenen Krane die Module aus eigener Kraft sicher
auf die Plattform hieven kénnen.

Damit eignet sich die Anlage vor allem fur das
Update und den Austausch alterer Anlagen. ,In der Nord-
see gibt es zahlreiche alte Bohrplattformen, auf denen
das Bohrgerat nicht mehr leistungsfahig genug ist’,

TERII® g
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Die Atex-zertifizieren Namur-Sensoren von Turck
miissen im Meer Wind und Wetter trotzen

erkldrt Hans-Peter Murr, verantwortlich fir die Automa-
tisierungstechnik in der Abteilung Bohranlagentechnik.
,Diese Anlagen aufzuwerten und sie wieder an moderne
Erfordernisse anzupassen, wirde enorme Kosten ver-
ursachen, so dass unterm Strich ein neue Anlage nach
unserem Konzept auf der bestehenden Plattform fiir den
Kunden deutlich gunstiger ist”

Die Mitarbeiter montieren die einzelnen Module
der Bohranlage auf dem Streicher-Betriebsgeldande in
Deggendorf zundchst in der Halle vor, um die Anlage
danach im Freigeldnde komplett betriebsfertig aufzu-
bauen. Nach eingehenden Funktions- und Sicherheits-
tests und einer Schulung des Kunden wird die Anlage
wieder in einzelne Module zerlegt und an den Kunden
ausgeliefert. ,Mit unserem Modul-Konzept lassen sich
Bohrplattformen so schnell umristen wie mit keiner
anderen Losung’, sagt Murr, die Gesamtanlage ist funk-
tionsgeprift, was hohe Sicherheit und wenig Stérungen
bei der Inbetriebnahme garantiert. Und das modulare
Konzept erlaubt eine Montage auf der Plattform mit
bordeigenen Mitteln innerhalb von zwolf Tagen!

Namur-Sensoren fiir den Ex-Bereich

Um die Endlagen der zahlreichen beweglichen Elemente
auf dem Bohrturm zuverlassig erfassen zu kdnnen, setzt
Streicher seit mehreren Jahren induktive Sensoren von
Turck ein. Rund 60 Sensoren sind in der neuen Anlage
verbaut. Die quaderféormigen Naherungsschalter verfi-

3 Schnell gelesen

Um leistungsschwache Bohrplattformen in der Nord-
see an moderne Erfordernisse anzupassen, hat Streicher
eine Bohranlage entwickelt, die dank ihres modularen
Aufbaus und eines maximalen Modulgewichts von elf
Tonnen zeit- und kostengtinstig mit Plattform-eigenen
Mitteln installiert werden kann. Atex-zertifizierte induk-
tive Sensoren von Turck - teilweise sogar direkt neben-
einander montiert — erfassen dabei die Endlagen.

forec WHREEKL PROZESSAUTOMATION

Um zwei induktive Sensoren nebeneinander montieren zu kénnen, hat
Turck eine Variante mit versetzter Oszillatorfrequenz entwickelt

gen Uber einen erhéhten Schaltabstand von 20 mm auf
Stahltargets und erfullen alle Voraussetzungen, selbst fur
den Einsatz im Offshore-Bereich. Die Namur-Sensoren
sind zugelassen fiir Atex Kategorie Il 2 G, Ex-Zone 1 und
entsprechen den SIL2-Kriterien gemaf IEC 61508. Dank
ihres Klemmenraums lassen sich die Sensoren zudem
bequem montieren.

,Schon bei unseren vorhergehenden Onshore-
Anlagen haben wir Turck-Sensoren eingesetzt, denn das
Unternehmen konnte uns als einer der ersten Hersteller
bei der SIL-Thematik unterstitzen und Atex-taugliche
SIL2-Sensoren anbieten’, erklart Hans-Peter Murr die Ent-
scheidung des Unternehmens. ,Bis heute lauft alles rei-
bungslos, Turck hat uns nicht enttduscht”

Innovativer Losungspartner

Dabei konnte Turck nicht nur mit der Zuverldssigkeit sei-
ner Produkte punkten, sondern sich auch als innovativer
Losungspartner profilieren, als es darum ging, eine beson-
dere Herausforderung zu meistern: Um die SIL3-Anforde-
rungen zu erflllen, war es erforderlich, an einigen Stellen
der Bohranlage zwei SIL2-Sensoren fir eine Stellungs-
abfrage parallel zu betreiben und redundant Uber eine
Sicherheits-SPS auswerten zu lassen. Da der verfligbare
Platz in solchen Anlagen natlrgemal3 recht gering ist,
mussten die Sensoren dicht beieinander montiert wer-
den, was bei induktiven Sensoren prinzipbedingt proble-
matisch ist, da sie sich gegenseitig beeinflussen.

JJurck hat uns wirklich sehr unterstitzt, indem
man uns eine Sensorvariante mit versetzter Oszillator-
frequenz gebaut hat, sodass wir zwei induktive Senso-
ren direkt nebeneinander montieren und storungsfrei
betreiben kénnen. Um die Anderung der Sensorelek-
tronik unter harten Offshore-Bedingungen auf Anhieb
erkennen zu kénnen, hat Turck die Sensoren ab Werk
mit einer gednderten Gehéausefarbe nachhaltig gekenn-
zeichnet’, sagt Murr. ,Und mit den guten Erfahrungen
aus der bisherigen Zusammenarbeit ist uns die erneute
Entscheidung fir Turck auch bei der aktuellen Anlage
nicht schwergefallen!

99 Turck hat uns
wirklich sehr
unterstitzt, indem
man uns eine
Sensorvariante
mit versetzter
Oszillatorfrequenz
gebaut hat, sodass
wir zwei induktive
Sensoren direkt
nebeneinander
montieren und
storungsfrei
betreiben
konnen. &

Hans-Peter Murr,
Streicher
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Turck lieferte
vorkonfektionierte
Systeme im Edelstahl-
Schaltkasten, die
RWW-Elektriker Klaus
Bitter nur noch am
Brunnendeckel
montieren musste

— —

Wasser-Wacht

Die RWW Rheinisch-Westfalische Wasserwerksgesellschaft in Miilheim an der Ruhr sichert
Uber 100 Brunnendeckel mit Turcks uprox-Sensoren und dem Wireless-System DX80

n ihren Ruhr-Wasserwerken in Milheim und Essen

lagert die RWW Rheinisch-Westfilischen Wasser-

werksgesellschaft aufbereitetes Ruhrwasser in unter-
irdischen Wasserspeichern. Bei Bedarf wird das Wasser
Uber zahlreiche auf dem Geldnde verteilte Brunnen
wieder gefordert und in das Versorgungsnetz einge-
speist. Das zunehmende Vorkommen von bundesweiten
Rohstoffdiebstahlen hat bei den Verantwortlichen der
RWW dazu gefiihrt, sich intensiv Gedanken dariber zu
machen, wie sich die zahlreichen Brunnendeckel zuver-
[8ssig sichern lassen. Zwar waren fur den Versorger schon
die Rohstoffdiebstahle an sich ein erheblicher finanzieller

Schaden, doch weitaus unberechenbarer sind offene
Brunnendeckel: Neben der Unfallgefahr besteht dabei
auch das Risiko, das das Trinkwasser absichtlich oder
unabsichtlich verschmutzt oder im Extremfall sogar ver-
giftet werden kénnte.

Gefahr erkannt, Gefahr gebannt

Die bestehenden Ziune mit Stacheldraht-Uberstei-
gungsschutz hatten bis dato ausgereicht, nun sah man
sich gezwungen, eine dauerhafte Erfassung der Brun-
nendeckel einzurichten, um eine zuverlissige Uberwa-

» Montagefertige IP67-Losung von Turck mechatec

Um dem Kunden die Montage so einfach wie moglich zu machen, liefert Turck das komplette System aus Sender, Batterie
und Sensor fertig verdrahtet in einem wasserdichten Schaltkasten aus Edelstahl. Die gesamte Montage und technische Ins-
tallation des Systems im Schaltkasten hat Turck mechatec durchgefiihrt. Die Turck-Tochter ist spezialisiert auf den Bau von
Schaltschranken samt Systeminstallation, die bis zur direkten Inbetriebnahme vorbereitet werden. Turck mechatec bietet so
fur alle Bereiche der industriellen Automatisierungstechnik kundenorientierte elektromechanische Komplettlésungen.
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Um die Sicherheit der Wasserversorgung zu gewahr-
leisten, muss die RWW sicherstellen, dass die zahllosen
Brunnendeckel der Wasserreservoirs nicht unbefugt
geodffnet oder sogar gestohlen werden. Bei der Suche
nach der effizientesten Losung konnte Turck die RWW-
Spezialisten mit einem vorkonfektionierten IP67-System
aus Sensor und kabelloser Funkanbindung Gberzeugen.
Heute Uberwacht das System bereits mehr als 50 Brun-
nen, weitere 90 werden derzeit vorbereitet.

chung zu gewahrleisten. 2010 entschied sich der Mul-
heimer Versorger daher dazu, den korrekten Verschluss
der Deckel kontinuierlich zu Gberwachen. Da bei mehre-
ren Hundert Brunnen, die im Endausbau Gberwacht wer-
den sollen, allein die Erdarbeiten fir eine Verkabelung
schlicht unbezahlbar waren, blieb als einzige sinnvolle
Alternative nur eine drahtlose Uberwachungslésung mit
Batteriebetrieb.

Auch wenn Diebstahlsicherungen und Alarmanla-
gen nicht unbedingt das Kerngeschéft eines Automati-
sierungsspezialisten sind, konnte Turck die Anforderun-
gen von RWW an ein kabelloses Sicherungssystem der
Brunnendeckel am besten erfillen. ,Das Sicherungs-
system sollte zuverldssig und kabellos die Offnung der
Brunnendeckel registrieren und an die zentrale Leit-
stelle melden’, sagt Frank Siepmann, verantwortlich
fur die Elektrotechnik-Instandhaltung bei RWW. ,Die
weiteren Details sollten die angefragten Unternehmen
dann individuell ausarbeiten. Da wir mit Turck bereits
gute Erfahrungen bei der Sensor- und Interfacetech-
nik gemacht hatten, haben wir auch dort angefragt”
Nach einem Auswahlverfahren im Sommer 2010 haben
sich die RWW-Verantwortlichen letztlich fur die Turck-
Ldsung entschieden, die der Mlheimer Automatisie-
rungsspezialist in engem Kontakt mit den zusténdi-
gen RWW-Mitarbeitern entwickelt hat.,Die individuell
zugeschnittene Losung, die gute Betreuung durch den
Turck-Vertrieb und nicht zuletzt das Bereitstellen eines
technisch ausgereiften Testsystems vor Ort hat uns
Uberzeugt’, erklart Siepmann die Grinde.

Heute ist bei RWW ein Turck-System im Einsatz, das
aktuell den Status von mehr als 50 Brunnen erfasst und
diesen an die zentrale Leitwarte des Wasserwerks tUber-
mittelt. Das unbemerkte Offnen der Brunnen und damit
das Risiko der Wasserverunreinigung ist seitdem zuver-
l&ssig ausgeschlossen. An weiteren Standorten werden
derzeit zusatzliche 90 Brunnen ausgerUstet. Die ndchste
Ausbaustufe ist fur das kommende Frihjahr geplant,
wenn das System auch unter winterlichen Bedingun-
gen seine Zuverldssigkeit unter Beweis gestellt hat.

uprox-Sensor iiberwacht Deckelschluss

Im Prinzip ist Turcks Uberwachungslésung so einfach
wie durchdacht: Am duf3eren Rand des Brunnendeckels
sitzt ein induktiver Naherungsschalter der uprox-Reihe,
der den Metallrand des Brunnens erfasst, solang der
Deckel geschlossen ist. Wird der Deckel gedffnet, ,sieht”
der Sensor ins Leere und dndert sein Signal. Weil die
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Brunnendeckelrdnder aus unterschiedlichen Metal-
len (u.a. Aluminium) gefertigt sind, setzt Turck hier
uprox-Faktor-1-Sensoren ein, die auf alle Metalle den
gleichen Schaltabstand haben.

Der batteriebetriebene Wireless-Sender der DX80-
Serie von Turcks Partner Banner Engineering sendet das
Sensorsignalim 2,4GHz-Band per Funk an das DX80-Gate-
way in der Filterhalle, von wo aus das Signal per Modbus
RTU an die Warte in der Filterhalle und den zentralen Leit-
stand weitergeleitet wird. In der Warte wird der Zustand
aller Brunnendeckel auf einem HMI visualisiert, sodass
auf einen Blick erkennbar ist, wenn es an einem Brunnen
Probleme gibt. Die DX80-Serie erlaubt es, an einem Gate-
way bis zu 48 Sender (Nodes) mit je zwei digitalen oder
analogen Sensoren anzuschlie3en. Das System bei RWW
kdnnte also problemlos um weitere Sensoren an den
Nodes erweitert werden, die dann beispielsweise den
Fullstand eines Brunnens erfassen und drahtlos an die
Steuerung Ubermitteln.

Neben dem digitalen Schaltsignal fir den korrekt
geschlossenen Deckel sendet das DX80 eine Statusin-
formation, um die reibungslose Funktion der Datentber-
tragung anzuzeigen. Bleibt diese Statusinformation aus,
gibt das Empfanger-Gateway eine Sabotage-Meldung
an das Leitsystem weiter. So lasst sich die tatsdchliche
Offnung des Deckels von einem Ubertragungsproblem
durch Stromausfall, Funkstérungen oder andere Defekte
unterscheiden. Die Kommunikation zwischen Node und
Gateway erfolgt bidirektional, die Nodes sind also glei-
chermal3en Sender und Empfanger. Die Batterie versorgt
sowohl den Node als auch den angeschlossenen Sensor,
wobei ein intelligentes Power-Management das System
so steuert, dass es mehr als zwei Jahre mit einer Batterie
senden kann.

Die IP67-Komponenten der DX80-Anlage samt
Sensor sind in einem Schaltkasten installiert

;
-
-
- ]
=
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In der Warte vor Ort kann der Servicetechniker im
Alarmfall sofort sehen, welcher Brunnen betroffen ist
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