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Anbindung von elektrischen
Stellantrieben an Bussysteme

Integration of electric actuators into fieldbus systems

Von Ottmar Kégel und Peter Muller

Noch vor 20 Jahren war die Welt der Leittechnik klar geordnet und fest gefiigt. Der
Siegeszug der Mikroprozessor- und Computertechnik in den 90er Jahren brachte
die Abkehr von Zentralrechnern hin zu héher verfligbaren Netzwerken mit verteil-
ter Intelligenz und Rechenleistung. Um dem auch bei der Fertigungs- und
Prozessautomation Rechnung zu tragen, begann zeitig die Definition von Feldbus-
systemen. Feldbusschnittstellen finden sich heute zunehmend auch im Stellan-
triebsbereich. Der verbreitete Profibus wird in diesem Beitrag exemplarisch naher
beleuchtet.

Just 20 years ago the control system world was a clearly structured and ”hardwi-
red” one. However, as micro processor and computer technologies made their tri-
umphal advances in the nineties there was a turning away from central host sy-
stems towards more highly accessible networks with dis-tributed intelligence and
computing power. To keep apace with this trend in production and processing au-
tomation an early start was made to the definition of fieldbus technologies. Today
fieldbus systems are increasingly found in the actuator world. The now wide-
spread Profibus system is graphically por-trayed in more detail in the illustration.

ie Feldbustechnik wurde in den

80er Jahren entwickelt, um die bis
dato Ubliche Parallelverdrahtung binarer
Signale sowie die analoge Signallber-
mittlung durch fortschrittliche digitale
Ubertragungstechnik zu ersetzen.
Dabei geht es im Fall der Stellantriebe
nicht einfach darum, ein Feldbus-Inter-
face anzubieten, sondern die durch das
jeweilige Feldbus-Protokoll vorgegebe-
ne Funktionalitat in sinnvoller Weise fiir
die Belange der Armaturenautomatisie-
rung voll auszuschdpfen. Das durchgan-
gig modulare und speziell software-ba-
sierte Konzept der SIPOS-Stellantriebe
erweist sich hier als ideal.

Als SchlUsseltechnologie der Automati-
sierungswelt stehen heute eine Reihe in
der IEC 61158 (,Digital data communi-
cation for measurement and control —
Fieldbus for use in industrial control sys-
tems”) genormter Feldbussysteme zur
Verfligung. Es gibt also einen weltweiten
Standard.

Leittechnik vor 20 Jahren

Die Anbindung und Ansteuerung von
Stellantrieben und anderen Feld-Kom-

ponenten war kompliziert und wenig fle-

xibel:

> einfachste Signale aus dem Feld,
analog: 4-20 mA/0-10 V sowie binar:
24V DC

> Einheitlichkeit nur bei dem elektri-
schem Signal selbst und seinen Be-
reichsgrenzen

> Uberwachung und Fihrung eines
Prozesses geschah ausschlieBlich
von der Leittechnik aus => umfangrei-
che I/O-Technik mit entsprechender
Verdrahtung

> Konfiguration der Feldgerate nur ma-
nuell Uber Schalter und Trimmschrau-
ben => IBS sehr aufwéndig und zeit-
raubend

> Fehlerzustidnde der Antriebe, Mess-
umformer, usw. konnten nur sehr ein-
geschrankt Ubermittelt werden

> Anderungen am Produktionsprozess
wie das Umstellen auf eine andere
Rezeptur waren kaum mdglich

Zentrale Leittechnik

Alle Versorgungs-, Steuer- und Signallei-
tungen liefen in einem Schaltraum zu-
sammen (Bild 1). Charakteristisch wa-
ren:

> Motordirektansteuerung Uber Schut-
ze

> separate Binar-Kontakte im Antrieb
fur Rickmeldungen bspw. von
— Wegende (WE) oder
— Drehmomentabschaltung (DE)

> zusatzliche elektronische Stellungs-
rickmelder (ESR) fir analoges Stel-
lungssignal 0/4-20 mA

> am Antrieb war nur Handradbetrieb
mdglich, es gab keine Vor-Ort-Steuer-
stelle (VOS)

> groBer Verdrahtungsaufwand zwi-
schen Schaltraum und Feld

Die Auswertung der Stellantriebssignale
geschah im Schaltschrank. Hier waren
die einzelnen Komponenten (Schiitze,
Relais, Zeitrelais) untergebracht. Die
Auswertefunktionen wurden durch eine
feste Verdrahtung der Komponenten
realisiert. Der Stellantrieb wurde von
Wendeschutzen geschaltet.

Baumsterben im Kabelwald

Zunachst wurde die Leistungsversor-
gung, das heiBt die Wendeschiitze, in
den Antrieb gelegt. Die Integration von
Wendeschutzeinheiten (WSE) war jetzt
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Bild 1: Konventionelle zentrale Ansteuerung von Stellantrieben

Fig. 1: Conventional central control of actuators

Standard. Fir Regelantriebe waren zu-
satzlich elektronische Lastrelais (ELR)
ublich (,kontaktlos”).

Die Ansteuerung erfolgte ,binar auf

Schitz”. Damit kamen antriebsnahe

Funktionen in den Antrieb, ab dem

SIPOS 3 zum Beispiel

> Weg-/drehmomentabhangige
schaltung

> Verriegelung

> Temperatur-Uberwachung

> Ort/Fern als weiteres Meldesignal

Ab-

Die Funktionen waren im Antrieb fest
verdrahtet, angesteuert wurde Uber Bi-
narkontakt 24 V DC. Die Abschaltzeiten
wurden kirzer und in der Folge kam es
zu geringeren Uberh&hungsmomenten.

MC-Technik: Noch mehr in den
Antrieb

Der Einzug der Mikroelektronik in den
80er/90er Jahren brachte den entschei-
denden Schub.

Geréate hatten nun einen Mikro-Control-
ler mit integrierter Software, der soge-
nannten Firmware, mit der jetzt noch
mehr Funktionen, Uber Parameter einge-
stellt, realisiert werden konnten. Das be-
wirkte beim Stellantrieb:

> Erweiterung der Antriebslogik

> VOS wird zur echten integrierten An-

triebs-Steuerung
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> Schiitz kann zunehmend durch Leis-
tungselektronik ersetzt werden, beim
SIPOS 5 Flash ist das die sogenannte
Leistungsbaugruppe

> einfacherer Informationsaustausch,
zum Beispiel kundenspezifische 1/Os
sowie

> Quantensprung bei der Konfiguration
und Parametrierung. Stichwort Para-
metriersoftware wie COM-SIPOS fir
SIPOS 5 Flash-Stellantriebe (soge-
nannte intelligente Schraubendre-
her”)

> letztlich die Bus-Technologien

SPS-Steuerungen

Die SPS ersetzt viele Komponenten (Re-
lais, Zeitrelais) im Schaltraum und er-
maoglicht daher die weitere Dezentralisie-
rung. Steuerung und Antrieb sind aufei-
nander abgestimmt. Antriebssignale
werden richtig und unmittelbar verarbei-
tet.

Zum Leitstand gibt es bereits Bussyste-
me, ins Feld fihren aber immer noch alle
Steuerleitungen. Diese laufen von den
an die SPS angedockten 1/O-Baugrup-
pen (Anreihmodule, Slot-Karten) Uber
Rangierverteiler u. &. zu jedem einzelnen
Feldgerat.

Die konventionelle (Parallel-) Verdrah-
tung zwischen SPS und Feld st6Bt ins-
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besondere bei Erweiterungen an ihre
Grenzen. Man musste zu einer seriellen
Ubertragung Gbergehen.

Feldbus - ,,The missing link”

Diese Licke zwischen Feld und SPS-
Steuerung schlossen die ersten Feld-
busse. Damit konnte man von der Unter-
nehmens-Leitebene Uber die Produkti-
onsebene bis hinab zu den eigentlichen
Anlagen und Maschinen durchgangig
kommunizieren. Unterschiedliche Bus-
systeme — in der Blroetage hatte man
beispielsweise schon Ethernet — muss-
ten und muissen zum Teil noch heute mit
geeigneten Gateways verbunden wer-
den.

Fur die vorher fest verdrahtete Zuord-
nung der Signale entwickelten sich ver-
schiedene sogenannte Bus-Protokolle.
Dort gelten strikte Regeln mit einer exak-
ten zeitlichen Koordinierung, welcher
Busteilnehmer wann was senden oder
empfangen kann bzw. darf.

Auch ging man zu rein digitalen Signalen
Uber, die gegen Stérungen generell un-
empfindlicher sind als analog Ubertrage-
ne Werte. ,Die Automatisierungsstruktu-
ren haben sich grundlegend verandert.
Der erforderliche Platzbedarf in den
Schaltschrénken hat sich deutlich redu-
ziert. Die Anzahl der zu verlegenden Lei-
tungen wurde verringert. Erweiterungen
sind einfach mdglich, Feldgerate unter-
schiedlicher Hersteller kbnnen problem-
los im gleichen Feldbusnetzwerk betrie-
ben werden”, hért man so oder ahnlich
immer wieder in Fachkreisen.

Vorteile mit Feldbustechnik

Die Uberlegungen reichen dabei nicht
nur bis zur Inbetriebnahme. Auch spéte-
re Erweiterungen und Umbauten wah-
rend des Anlagenbetriebs mussen he-
rangezogen werden. In diesem Zusam-
menhang spricht man oft von ,Total
Cost of Ownership”.

Installation

Der Einsatz eines Feldbusses reduziert
den Aufwand bezlglich der Verkabelung
drastisch. Eine in der Regel 2-adrige Lei-
tung ersetzt einen vieladrigen, dicken
Kabelstrang oder mehrere Einzelkabel.
Der Anschluss ist entsprechend einfach
(Bild 2). Dieser Vorteil setzt sich bei der
Einsparung von Rangierverteilungen,
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Schaltschranken, fort. Demgegenlber
gibt es aber auch Neues zu beachten.
Dies betrifft die Schirmung, den Potenzi-
alausgleich, die Einhaltung der maximal
zulé@ssigen Leitungsldngen, das korrekte
Setzen der Busabschlusswiderstdnde
und gegebenenfalls Repeater und die
korrekte Adressierung der Feldgerate.

Ein weiterer, oft unbeachteter Vorteil ist,
dass der geringe Verdrahtungsaufwand
auch zu einer entsprechenden Redukti-
on an Dokumentationen flhrt.

Flexibilitat

An beliebiger Stelle im Bus kann ein neu-
es Feldgerat hinzugeflgt werden, ohne
dass auch nur eine zusétzliche Steuerlei-
tung dorthin verlegt werden muss.
Nachtragliche Modifikationen und Erwei-
terungen stellen also kein Problem dar.

Inbetriebnahme

Signifikante Vorteile sind auch wéhrend
der Inbetriebnahmephase zu erwarten.
Durch moderne Technologien (Loop
check, Kalibrierung) erfolgt eine schnel-
lere Einbindung der Feldkomponenten.
Zudem werden viele Fehler auf Grund
der einfachen Verkabelung erst gar nicht
gemacht. Zur Parametrierung stehen
verschiedene Software-Werkzeuge be-
reit: Spezifische Parametriertools, zum
Beispiel Uber den USB-/COM-Port des
Antriebes angeschlossen, bis hin zu her-
stellerlbergreifenden  L&sungen  wie
FDT/DTM.

Fehlerbehebung

Detaillierte Meldungen (zum Beispiel
Uberspannung, Leitungsbruch Wegsen-
sor, ...) ermdglichen eine schnelle Diag-
nose und entsprechend kurzfristige St6-
rungsbehebung mit vorbereiteten Stan-
dard-Ersatzteilen.

Vorbeugende Wartung

Ruckmeldungen von Diagnosedaten in-
formieren den Anlagenfahrer stets Uber
den aktuellen Betriebszustand des An-
triebes. Solche sind die Anzahl der dreh-
momentabhéangigen Abschaltungen
oder Betriebsstunden von Elektronik und
Motor, Rickmeldungen von Drehmo-
mentverldufen im Lebensdauervergleich
u. a. Dies versetzt ihn in die Lage, die Si-
tuation genau zu beurteilen und geeig-
nete MaBnahmen einzuleiten.

Anlagenverfiigbarkeit

Ein weiterer erheblicher Kostenvorteil er-
gibt sich aus der Reduzierung von Still-
standzeiten durch die eindeutige und
detaillierte Diagnose und eine damit ver-
bundene gesteigerte Maschinen- und
Anlagenverfigbarkeit.

Durchgéngigkeit

Alle Prozess-, Geréate- oder betriebswirt-
schaftliche Daten sind Uber eine durch-
gangige Kommunikationsstruktur von al-
len Orten, auch auBerhalb der Anlage
Uber das Internet, verfligbar. Dadurch ist
sowohl ein zentrales als auch dezentra-
les Bedienen und Engineering mdglich.

Aktueller Stand bei
Stellantrieben

In der Fertigungsautomatisierung wer-
den mittlerweile fast ausschlieBlich Feld-
bussysteme eingesetzt. Vorreiter war
hier in den 80er Jahren die Automotive-
Industrie. In der Prozessautomatisierung
erfolgte die Entwicklung zunéchst etwas
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Bild 2: SIPOS-Feldbus-Anschluss
Fig. 2: SIPOS fieldbus connector

zogerlicher — unter anderem weil typi-
scherweise komplexe Anlagen vorzufin-
den sind, die als verteilte Systeme stark
dezentral und sehr weitlaufig realisiert
sind. Die oben aufgez&hlten Vorteile zéh-
len auch hier und es ist von einem zu-
nehmenden Einsatz der Feldbustechno-
logien auszugehen - insbesondere im
Bereich der Wasser- und Abwasserbe-
handlung, aber mehr und mehr auch in
der Energiewirtschaft und der chemi-
schen Industrie.

Zu dem fUr die SIPOS Aktorik bedeuten-
den Energiesektor zahlen beispielsweise

Kraftwerke, = Rauchgasreinigungsanla-
gen, Fernheizwerke und Pipelines.

,Der Feldbus hat mittlerweile eine sehr
groBe Bedeutung fiir SIPOS”, restimiert
auch Dr. Matthias Rebhan, Geschafts-
fUhrer der SIPOS Aktorik. ,,Nach wie vor
gibt es Uberproportionale Zuwé&chse bei
den Stellantriebsausfiihrungen mit Profi-
bus DP-Schnittstellen zu verzeichnen.
Die seit etwa einem Jahr verflugbare
MODBUS RTU-Anschaltung entwickelt
sich gut. Zunehmend werden auch re-
dundante Systeme eingesetzt. Der
Schwerpunkt liegt immer mehr auf Stell-
antriebsdaten zur vorbeugenden War-
tung und Diagnose.”

Zwei im Stellantriebsbereich ebenfalls

verbreitete Feldbusse seien hier nur er-

wahnt:

> Foundation Fieldbus (FF) ist ein spe-
ziell auf die Belange der chemischen
Industrie, Petrochemie und Verfah-
renstechnik zugeschnittenes Feld-
bussystem. Es ist sehr komplex und
am ehesten dem Profibus PA ver-
gleichbar.

> DeviceNet (DN) wurde von Rockwell
als offener Feldbus-Standard basie-
rend auf dem CAN-Bus entwickelt.
Als leistungsfahiges Protokoll fur die
Automatisierung wird es auch im
Stellantriebsbereich eingesetzt. Es
spielt vorwiegend in den USA eine
fuhrende Rolle.

Anforderungen an ein
Feldbus-System

Bei der Auswahl und Planung der geeig-
neten Feldbustechnik sollte man drei As-
pekte unterscheiden:

Strukturelle Anforderungen

Teilnehmerzahl: GroBe Anlagen werden
in Einheiten von 60-100 Antrieben auf-
geteilt

Entfernungen: Prozesstechnische Anla-
gen sind oft sehr weitlaufig. Buslédngen
von 5 bis 10 km oder mehr sind daher
keine Seltenheit

Netz-Topologie: Wegen der einfachen,
somit kostengiinstigen Realisierung
setzt man vor allem die Linienstruktur
ein.

Zuverldssigkeit der Verbindung: Redun-
danz-Konzepte kommen zunehmend
zum Einsatz. Es gibt die Leitungsredun-
danz. Das sind zwei Busleitungen zum
gleichen Feldgerat und die Systemre-
dundanz. Letztere bedeutet bustech-
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nisch das Vorhandensein von immer
zwei (oder mehr) Komponenten wie
BUS-Platinen im Feldgerdt bzw. der
Leittechnik, Kabel usw. Systemredun-
danz kann aber auch die Anlage selbst
betreffen, also zum Beispiel zwei Stell-
antriebe in Serie auf der gleichen Lei-
tung.

Hilfsenergieversorgung fur die Bustech-
nik wie die Kommunikations-Schnittstel-
len in den Feldgeraten. So erhalt man
selbst bei Stromausfall noch Informatio-
nen Uber zum Beispiel die Ventilstellung
einer wichtigen Armatur.

Funktionale Anforderungen

Zeitverhalten: Oft sind bestimmte pro-
zessspezifische Ubertragungszyklen
einzuhalten, um die Echtzeitfahigkeit ei-
ner Maschine oder ganzen Anlage zu ge-
wahrleisten (s. die Grafik in Bild 3 zur
Performance von Profibus).
Zugriffsverfahren: Mit einem effizienten
Zugriffsverfahren wird das Zeitverhalten
optimiert bzw. Gberhaupt erst eingehal-
ten.

Kommunikationsdienste: Bestimmte,
sehr kritische Daten werden zyklisch
ausgetauscht, also in festen zeitlichen
Abstanden: Stellungs-Soll- und -Istwer-
te, Verfahrbefehle. Andere Informationen
werden nur bei Bedarf azyklisch ange-
fragt und Uber den Bus geliefert. Dabei
kénnen mehrere Einzelinformationen
(Status, Fehler,...) unterschieden wer-
den. Realisiert wird alles Uber sogenann-
te Dienste. Beim Profibus DP etwa die
oft zitierten VO-, V1 und V2-Dienste.
Manche Feldbusse, wie der Modbus
realisieren gleiche oder &hnliche Funk-
tionen bspw. Uber sogenannte function
codes.

Sicherheit der Informationstibertragung:
In den Feldbus-Protokollen sind ver-
schiedene Sicherheitsmechanismen ein-
gebaut: Paritatspriifung, Check sum, Ti-
meout-Verhalten, Master-slave-Uberwa-
chung usw.

Fehlerbehandlung ist heute Standard.
Darum kiimmert sich die Feldbustechnik
selbststéndig. Ein typisches Beispiel ist
das wiederholte Senden eines Daten-
blocks bis dieser schlieBlich von Emp-
fanger bestétigt wird oder das System
eine entsprechende Fehlermeldung aus-
gibt.

Ubergeordnete Leitsysteme: Bei der
Kommunikation mit der Leittechnik gilt
es einen Spagat zu machen. Der Leit-
technikentwickler hat mehrere Feldgera-
te von verschiedenen Herstellern zu in-
tegrieren und will es daher mdglichst
einfach haben. Andererseits wird bei-
spielsweise ein Stellantrieb unter fast al-
len géngigen Leitsystemen betrieben,
was unter dem Aspekt der Einbindung in
diese eine komplexe Anforderungen dar-
stellt.

Parametrieren von Feldgeréten Uber den
Bus ist bei laufendem Betrieb mdglich
ohne den zyklischen Datenaustausch
(Steuerbefehle, Statusinformationen,...)
zu stoéren.

Anforderung der Wirtschaft-
lichkeit

Hier folgen nur die wichtigsten Punkte:

> Preiswerte Anschaffung

> Okonomischer Betrieb

> Mehraufwand  durch  besondere
Sicherheitsaufwendungen

> Standardisierung, Offenheit

> Mehrere Anbieter (Hardware, Soft-
ware, sonstige Komponenten)

> Erweiterbarkeit

Bus +

Zykluszeiten
[ms]
18 ™

500 Kbit/s

12 Mbit/s

>

I20 I30 Slaves

Bild 3: Zykluszeiten Profibus
Fig. 3: Cycle times Profibus
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Master Class 2
FOM, FDT/DTM

Master Class 1
SPS

A1

T L

FROFIBUS DP

1. Segrment
Pro Segment:

2. Segment

max. 32 Teilnehmer (Master/Slave)

mazx. 1200m (bis 93,75 kKhitfs)

x. Segment
rmax. 10 Segrmente

Repeater
mit integrierten
Abschluliwiderstanden

max. 126 Teinehmer

Aktiver
Busabschlulfwiderstand

Slave
(Stellantrieb, Melfurmfarmer, )

Bild 4: Typisches Profibus-RS-485-Netzwerk
Fig. 4: Typical Profibus RS-485 network

Profibus — Europas Markt-
fahrer

Profibus ist ein leistungsfahiges und au-
Berst vielseitiges Feldbussystem. Es ist
fir schnelle, zeitkritische sowie flir kom-
plexe Kommunikationsaufgaben geeig-
net. Profibus ist in jeder Branche und fur
jede Anwendung einsetzbar, insbeson-
dere fUr Aufgaben in der Prozessauto-
matisierung.

Wie arbeitet Profibus?

Profibus verwendet zur Kommunikation
einen zyklischen Datenverkehr. Dabei
tauscht jedes Feldgerat (Slave, zum Bei-
spiel ein Stellantrieb) in einer festgeleg-
ten Zykluszeit seine Mess- und Sollwer-
te mit dem Automatisierungsgerat, dem
Klasse-1-Master (SPS, Leitsystem), aus.
Diese Master-Slave-Kommunikation bei
dem die Feldgeréte zentral nacheinan-
der bedient werden, nennt man Polling-
Verfahren (zyklischer Datenaustausch).

Erforderlich ist neben dem Leitsystem
zusétzlich eine Visualisierung zur Anla-
geniiberwachung und Bedienung. Der
Klasse-2-Master ist zustandig fir die
vielseitigen Inbetriebnahme-, Parame-
trierungs- und Uberwachungsfunktionen
der modernen Feldgeréte. Der dazuge-
hérige Datenaustausch findet bei Bedarf
statt, weshalb man hier von azyklischer

Kommunikation spricht. Bild 4 zeigt ein
typisches Profibus-Netzwerk, das jetzt
noch etwas néher betrachtet wird:

Ubertragungstechnik

Das ist die Definition und Beschreibung
der erforderlichen Hardware. Sie um-
fasst:

> Ubertragungsmedium: Kupfer, Licht-
wellenleiter (LWL), Funk. SIPOS bietet
den LWL-Anschluss fir Einsatzbedin-
gungen bei denen eine draht- oder
gar funk-gebundene Ubertragungs-
technik ihre Grenzen hat. Das ist bei

stark stérbehafteter Umgebung oder
bei der Uberbriickung besonders gro-
Ber Entfernungen der Fall.

Bild 5: GroBkraftwerk Mannheim: SIPOS 5-Regelantriebe an Brennerluftklappen
Fig. 5: Large power plant Mannheim: SIPOS 5 modulating duty actuators at blower dampers
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> Signalpegel: RS-485

> Topologie: Linie, Stern

> Kupferleitung: 2-adrig verdrillt, beid-
seitig geschirmt

> Der Master gibt die Baudrate vor, auf
die sich die Slaves einstellen, sog.
sautomatische Baudratenerkennung”.

Installation RS-485-Netz

Alle Gerate in Linienstruktur (s. Bild 4)

> Ubertragungsraten  zwischen 9,6
kBit/s und 1,5 MBits/s (bis 12
MBits/s)

> Maximal 10 Segmente, getrennt Uber
Repeater mit Busabschlusswider-
stdnden an beiden Ende eines Seg-
mentes

> Maximal 32 Busteilnehmer
langstens 1200 m pro Segment

> Insgesamt maximal 125 Feldgerate
auf 12 km Lange

bzw.

SIPOS 5 Flash Stellantriebe haben spe-
zielle steckbare Feldbus-Anschlisse (s.
Bild 2 oben). Sie erleichtern zum einen
die Installation und erlauben es, einen
Stellantrieb auszuschalten oder ,von
Bus zu nehmen”, ohne dass die Kom-
munikation zu den anderen Teilnehmern
unterbrochen wird.

Kommunikationstechnik

Zur Kommunikationstechnik gehdért das

Protokoll ,Profibus DP”, Uber das zwi-

schen den Busteilnehmern kommuni-

ziert wird. Es stehen die schon erwahn-

ten drei Leistungsstufen zur Verfigung:

> DP VO, zyklisch, zum Beispiel Verfahr-
befehle

> DP V1, azyklisch, Parametrierung

> DP V2, zusatzlich: Ereignisse und
Alarmmeldungen mit Zeitstempelung,
Redundanz nach PNO-Profil

Integrationstechnik

Moderne Feldgerate wie Stellantriebe
stellen vielféltige Informationen bereit.
Deren spezifische Parameter und Daten-
formate missen daher den Steuerungen
bzw. dem Leitsystem flr einen reibungs-
losen zyklischen Datenaustausch be-
kannt sein.

Die Bedienprogramme benétigen fir In-
betriebnahme, Wartung, Engineering
und Parametrierung dieser Gerate eine
exakte und vollstandige Beschreibung
der Geréteeigenschaften, also Daten
und Funktionen, Konfigurationsparame-
ter, Wertebereiche, Grenzwerte u. a.
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Bild 6: GroBkraftwerk Mannheim: SIPOS-Antrieb auf Einspritzregel-

ventil

Fig. 6: Large power plant Mannheim: SIPOS actuator on injection

valve

Die Einbindung in Leitsysteme und Kon-

figurationstools geschieht dabei mittels:

> GSD-Datei, elektronisches Datenblatt
(,Personalausweis”) notwendig fir
die Konfiguration eines Profibusstran-
ges

> EDD (optional), textliche Geratebe-
schreibung, a-zyklische Kommunika-
tion flr Diagnose- und Parametrier-
tools

> FDT/DTM, »,DeviceTypeManager”,
Geratebedienprogramm, bendtigt
FDT-Schnittstelle

Fir die Parametrierung direkt am SIPOS
5-Antreib bietet sich zunéchst die Stan-
dard-Parametrier-Software COM-SIPOS
an. Zur Konfiguration eines SIPOS 5-An-
triebes Uber Profibus nutzt SIPOS neben
den grundlegenden GSD-Daten:

> EDD fir den Einsatz von Simatic PDM

> Mit dem SIPOS 5-Flash DTM steht ei-
ne fir die Fernparametrierung und
Ferndiagnose (Uber Profibus eine
Windows-Software zur Verfligung

> Funktionsbausteine flr die einfache
Einbindung der Antriebe auf SPS-
Ebene (PCS7, TxP)

> Faceplates fiir die Visualisierung in
Leittechniken (PCS7)

Sicherer SIPOS 5-Feldbus

Die schon erwéhnte Redundanz findet
beim Profibus besondere Beachtung (als
»,RedCom” definiert). Bei der Leitungsre-
dundanz mit zwei parallel laufenden
Busleitungen etwa gibt es beim SIPOS
auch zwei echt getrennte, separat arbei-
tende Profibus-Interfaces, integriert auf
einer einzigen Profibus-Platine.

Performance Profibus

Bei Profibus DP erfolgt die Ubertragung
der Verfahrbefehle zum Antrieb und die
Rickmeldungen von dort (Stellungs-Ist-
wert, Endlagen, Fehler, ..) in einem
Nachrichtenzyklus. Mit einem effizienten
Zugriffsverfahren erzielt ein Profibus-
Feldbussystem sehr kurze Zykluszeiten
(s. Bild 3).

Diagnose und Fehlersuche

Das Profibus-System bietet fiir Diagno-
se, Fehlersuche, zur Stérungsbehebung
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sowie flr die Wartung die geeigneten
Werkzeuge. Wo es machbar und sinnvoll
ist, unterstltzt SIPOS mit Funktionen im
Antrieb (Firmware) oder zugehdrigen
Software-Werkzeugen solche Mdbglich-
keiten.

Profibus im GroBkraftwerk

Das GroBkraftwerk Mannheim ist mit
1650 MW elektrischer und 1000 MW
thermischer Leistung eines der gréBten
und modernsten Kohlekraftwerke in
Deutschland.

Bereits im Jahr 1998 wurde das Siebma-
schinenpumpenhaus der Blécke 3 und 4
mit Profibustechnik erfolgreich automati-
siert. Dabei wurden Profibus-Linien fiir
Stell- und Regelantriebe von SIPOS so-
wie Siemens Niederspannungsschaltan-
lagen eingesetzt. Es folgten RetrofitmaB-
nahmen an drei Turbinen, bei denen in
der Summe 179 SIPOS 5 Flash Antriebe
eingesetzt wurden. Pragnant war, dass
die Montage, Einstellung und kalte Inbe-
triebsetzung der Antriebe jeweils an ei-
nem Wochenende erledigt werden konn-
te. Bei der Umrlstung von Block 6 auf
Steinkohlefeuerung wurden dann in den
Bereichen Kessel (Bilder 5 und 6), Ma-

schine und der Rauchgasreinigungsan-
lage weitere 350 SIPOS-Antriebe in re-
dundanten Profibus Linien (Ring-&hnli-
che Strukturen) verbaut.

»,Beim Einstieg in die Feldbustechnik er-
hofft man sich die oft zitierten Segnun-
gen, wie einfachere Inbetriebnahme,
schnellere Fehlerdiagnose und Sto-
rungsbehebung und konsistente, elek-
tronisch riicklesbare Projektierungsda-
ten. Um diesen Nutzen wirklich zu gene-
rieren, sollte man unbedingt darauf
achten, dass alle erforderlichen Werk-
zeuge, wie zum Beispiel Konfigurations-
und Parametrier-Tools von Anfang an zur
Verfigung stehen®, weist Winfried Eber-
bach, Projektleiter Elektro- und Leittech-
nik, vom GKM Mannheim genau auf die
neuralgischen Punkte bei der Anschaf-
fung eines Feldbussystems hin.

Dass diese Vorgehensweise nicht
selbstversténdlich ist, ist leider auch
noch heute die Erfahrung, die viele ma-
chen, die den Schritt in die Bus-Vernet-
zung ihrer Produktion wagen. Letztlich
bringt ein durchgéangiges Feldbuskon-
zept aber gewaltige Vorteile und auch
Winfried Eberbach schatzt die ,jetzt

mdogliche, umfassende Qualitatssiche-
rung, die zentral vom Serviceplatz aus
sichergestellt werden kann“. Moderne
Schnittstellen dieser Tools, wie XML, er-
mdoglichen die Bereitstellung der gesam-
ten Projektierungsdaten, die direkt aus
der Prozessinstrumentierung (Sensoren,
Aktorik) riickgelesen werden und so die
Konsistenz mit der Ubergeordneten Leit-
technik sichern.
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