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....Bruicke zwischen Hochschulen und Industrie schlagen....

....Briicke zwischen Verfahrens- und Automatisierungstechnik schlagen....
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Prozessautomatisierung

®— Simulationsgestiitzter Test des Prozessleitsystems (PLS)
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Prozessautomatisierung

—

®— Simulationsgestitzter Test des Prozessleitsystems (PLS)

L— Werkzeuge

Simulation

l— Modelica -> Dymola / SimulationX

?— CAE-Planung

l— Comos PT / SmartPlant-PID

®— Verfahrenstechnische Planung / Simulation

l— ChemcCad

®— Methode

-

Systemsimulation / Hardware in the Loop (HIL)
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Systemsimulation / HIL

?— Syste

msimulation

l— Virtueller Test

®— Emuliertes PLS

®— OPC-Kommunikation

®— Simulationsmodell der Zielanlage

®— Hardware in the Loop

-

Teilweise Integration der HW - Test
®— Reales PLS (CPU)

®— OPC-Kommunikation

®— Simulationsmodell der Zielanlage
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Verfahrens-
technik CAE-Planung
Planung | Simulation R&I F. CAE - AT

~ T
S

Werkzeuge und
Modelle
der Verfahrenstechnik

~

vgl. Asprion, BASF SE:
Computer-unterstutzte
Verfahrensentwicklung

PLS-
Engineering

PLS-Eng. PLS

Emuliertes PLS

Probleme fiir PLS-Eng.:

- Probleme mit
Echtzeitfahigkeit

- Fehlende Kompetenzen

auf PLS-Seite

- Keine Verfugbarkeit v.

verf. Simulations-

umgebungen in der PLT.
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Modellgenerierung und

/x Simulation — Problem:
CAEX - Nur bedingt Parameter

CAE-System s} vorhanden (Behalter-
geometrie, Ventildaten,

\/ Rohrdaten, etc.)
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PLS-

Engineering

Verfahrens-
technik CAE-Planung
Planung | Simulation R&I F. CAE - AT
Aspen XML SP PID

PlantXML

Integration unterschiedlicher Planungs- und
Simulationsumgebungen.

ChemcaDp Comos

vgl. Richert, Evonik Degussa GmbH:
Degussa PlantXML

PLS-Eng.

PLS
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Verfahrens-
technik CAE-Planung
Planung | Simulation R&I F. CAE - AT
Aspen XML SP PID

PlantXML

Integration unterschiedlicher Planungs- und

Simulationsumgebungen.

ChemCAD

Comos

PLS-

Engineering

PLS-Eng.

PLS

CAEX

Modellgenerierung auf

Basis v

on:

-CAE-Planungsdaten
-Verfahrenst. Planung

Auf Basis von den PLS-

Ingenieure

Werkzeugen und Methoden

n bekannten

=
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Unsere bisherigen Arbeiten zur automatischen Modellgenerierung zeigen:

M. Barth; P. Weber; A. Fay; J. Greifeneder, “Semiautomatisch generierte Element- und
Prozessmodelle fir PLS-Tests”, Automation 2009.

=N

= Objekte des R&I-FlieRbildes kdnnen Gbernommen werden «

@
= Verbindungen zwischen den Objekten kdbnnen libernommen, interpretiert V
werden.
= Objektparameter konnen Glbernommen werden..... ‘
| Atgemein [[Attribute | Eemente | Anschivsse | status | Allgemein [ Attribute | Elemente | Anschiiisse | status
JM[ Technical data | Process data | Test | PASI-Opt [ Stoffdaten | Technische Daten | Verfahrensdaten [ Priifung [ Zubehir [ System [ RI-Optionen [ Systeminternas I EquipmenHiEte[ KPI [ Pl

Amaunt at nom Reserve Anzahl Batrieh Reserve

— + L0O1 / Technical data Technical data )

T Innendurchmesser m ¥  Einbauten
j-—-—.\ Room 1 Hb’ITe (Lange) v Leergewid-n kg v

L003 / Inside diameter 1,000 mm v Breite m ¥ Max. Gewicht kg v
L004 / Height (Length) 2,000 mm v Rauminhalt an® vy Dammtyp v
L0OS / Width mm v Mannloch Reinigung v

500.00 | L006 / Volume 500.00 | v Werkstoff T Zeitintervall H v
L0O7 / Man hole Yes v Beschichfung
LOOS / Material 1.4571 v Heiz- /Kiihleinrichtung:

- L009 / Coating At
B002 L010 / Cooling/heating facility . e
e LO11 / Built-in components
Y Y

L012 / Empty weight 40.000
LO13 / Max. weight 1,000.000 kg Bemerkungen

= Ho6henunterschiede kénnen nicht aus den FlieRbildern ausgelesen werden. &
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Verfahrens-
technik

CAE-Planung

=5
X0 = X ;)
= =7

Materialstrom-Simulationsobjekt
Materialstrom-Simulationsobjekt
Materialstrom-Simulationsobjekt

PLS-
Engineering

® 1 Materialstrom-Simulationsobjekt = [JAPU Verfahrenseinheiten
# &3 2 Materialstrom-Simulationsobjekt = B puUpdl  Verfahrenseinheit
# &3 Materialstrom-Simulationsobjekt = ] AEQ Ausriistung
# £ 4 Materialstrom-Simulationsobjekt Reaktor

Reaktor
Reaktor
Reaktor

# &3 8 Materialstrom-Simulationsobjekt Reakdor
# &9 Materialstrom-Simulationsobjekt Reakior
# &3 10 Materialstrom-Simulationsobjekt
# &3 11 Materialstrom-Simulationsobjekt S
# 4312 Materialstrom-Simulationsobjekt Armatur
# £ 13 Materialsrom-Simulationsobjekt Armatur
& O 14 Materialstrom-Simulationsobjekt H Armatur
® £ 15 Materialstrom-Simulationsobjekt @ Armatur
# £ 16 Materialstrom-Simulationsobjekt & <} CVAL-16  Armatur
# &2 17 Materialstrom-Simulationsobjekt E <} CVAL-17 Armatur
# 3 18 Materialstrom-Simulationsobjekt @ T DIVI-21 T-Shiick
# & 15 Materialstrom-Simulationsobjekt & PUMP-18 Pumpe
# 0320 Materialstrom-Simulationsobjekt [} @ PUMP-18 Pumpe
# 221 Materialstrom-Simulationsobjekt = 3 PUMP-20 Pumpe
# &322 Materialstrom-Simulationsobjekt = 4 VALV-2  Armatur
[# &3 BREA-1 Reaktor-Simulationsobjekt & {4 VALV-11  Armatur
# & BREA-2 Reaktor-Simulationsobjekt I VALV-12  Armatur
) i+ &3 BREA-3 Realdor-Sfmu!atfonsob].ekt o P4 VALV-22 Armatur
& [# &% BREA-4 Reaktor-Simulationsobjekt

V]

# 3 BREA-5 Reaktor-Simulationsobjekt
# 3 BREA-6 Reaktor-Simulationsobjekt

= (D APS Prozessstrime
=G 1 Prozesssirom

2]
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# £ CompCalc CompCalc-Simulztionsobjekt + ™22 Prozessstrom

@ O3 CVAL-7  Armatur-Simulationsobjekt =23 Prozessstrom

- [ £ CVAL-8  Armatur-Simulationsobjekt = =24 Prozessstrom
wg } S # £ CVAL-10  Armatur-Simulationsobiekt & =35 Prozessstrom
@ £ CVAL-12  Armatur-Simulationsobjekt # =6 Prozesssirom

¥ =7 Prozessstrom

# = CVAL-14  Armatur-Simulationsobjekt
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Es bestehen bereits auf Teilbereiche eingegrenzte Moglichkeiten zur Ubergabe von
Planungsdaten tUber Werkzeuggrenzen hinweg (z.B. PlantXML).

Auch die Automatisierungstechnik kennt und setzt vor allem XML-basierte
Datenaustauschformate ein (z.B. CAEX).

Vorgestellte Ansatze zeigen, dass das PLS-Engineering (auch bedingt durch dessen
Auslagerung auf Zulieferer und Systemhauser) noch nicht, oder nur teilweise in
diesen Workflow eingebunden wird.

Simulation wird bereits als Teil des PLS-Test-Engineerings angewendet.

PLS-Lieferanten wollen (Kosten, Bereitstellung) und miissen (Know-How) auf ihre
Belange abgestimmte Simulationswerkzeuge anwenden.

= Systemsimulation mit Verfahrenstechnik-Werkzeugen unrealistisch — gerade fiir
kleinere Systemhauser.

Sinnvolle Ansatze zur Automatisierung der Modellgenerierung existieren.

= Parameter kdnnen nur unzureichend aus CAE-Planungsdaten (u.a. R&I-Fliel3bild)
ubernommen werden.

= Griunde: Keine vollstandige Beflllung der Eingabemasken, keine Moglichkeit fir
bestimmte Parameter (z.B. Anlagentopologie, Startwerte, etc.) =
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Verfahrenstechnik-Planung nutzt Simulation in friihen Projektphasen.
= Hohe Parameterdichte.
= Schnittstellen zur CAE-Planungswelt existieren.
Durchgangigkeit zum PLS-Engineering muss und kann geschaffen werden.

= Siehe gezeigtes Beispiel.

M.Sc. M. Barth
mike.barth@hsu-hh.de

|1
I

/M Prof. Dr.-Ing. A. Fay

!

HIELD alexander.fay@hsu-hh.de
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