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Abb. 1: Gemeinsame
Demonstratoranlage der
ProcessNet und TaskForce
Safety-MTP. Insgesamt
waren beteiligt: ABB,
Endress + Hauser, Festo,
Fink CT, HIMA, Pfaudler,
Process-to-Order Lab,
Semodia, TU Dresden.
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Plug&Produce durch modulares Engineering in mehreren Ebenen

NAMUR, PNO, ProcessNet, VDMA und ZVEI haben im vergangenen
Jahr den herstellerunabhangigen Schnittstellenstandard Module Type
Package (MTP) anhand von realen Anwendungsféllen vorgestellt. Was
technisch mdéglich ist und wie das flexible Konzept weitergedacht wird,

» Module Type Package MTP
e modulares Engineering
e Anlagenbau und Automatisierung

hat der ProcessNet Demonstrator aus dem Arbeitsausschuss modulare
Anlagen (AA-MODA) gezeigt. Was es jetzt braucht, sind Auftrage von

Uber 30 Firmen zeigten 2022 am Achema-Ge-
meinschaftsstand den aktuellen Stand der
MTP-Schnittstelle in zahlreichen Demonstrato-
ren und Produkten. Wahrend zur Achema 2018
eine Vielzahl von Demonstratoren noch ein
Proof of Concept umsetzten, konnten nun eta-
blierte Produkte die Umsetzung des MTP als
zukunftsweisende Schnittstelle in der Automa-
tisierungstechnik demonstrieren. Die mit MTP
ausgestatteten Module verschiedener Modul-
und Anlagenbauer, automatisiert mit Steuerun-
gen verschiedener Automatisierungshersteller,
lieBen sich fast nahtlos per plug&play aus den
Process Orchestration Layern (POL) verschie-
dener Hersteller ansteuern.

Funktionsbaugruppen integrieren

Anlagenbetreiber wollen flexibel ihre Anla-
gen betreiben und setzen daher verstarkt auf
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Anwendern an die Entwickler.

die Konfiguration mittels modularer Anlagen.
Dabei helfen automatisierte PEAs mit eigener
Steuerungslogik und Diensten, diese gekap-
selt zu integrieren. Mochte der Betreiber aller-
dings innerhalb einer PEA (Process Equipment
Assembly) auf kleinerer modularer Ebene, z.B.
den FEAs (Functional Equipment Assembly)
einen Austausch umsetzen, so hat dies meist
einen Eingriff in die Automatisierungstechnik
zur Folge. Durch bereits automatisierte FEAs
und Anbieten eines Dienstes auf FEA-Ebene,
kénnte der Austausch einer FEA auch in der
Automatisierungstechnik komplett modular
erfolgen. Mithilfe des MTP-Konzepts sollte
somit auch auf FEA-Ebene durch die herstelle-
runabhangige MTP-Beschreibung ein herstelle-
ribergreifender Tausch einer FEA mdglich sein.

Formuliert wurden diese neuen Anforde-
rungen von Seiten der Betreiber im Arbeits-

ausschuss Modulare Anlagen (AA-MODA) der
ProcessNet, im Rahmen einer Workshop Serie
mit Modulbauern diskutiert und schlief3lich in
einem Demonstrator umgesetzt.

Fur alle Seiten stellt das Entwickeln und Pla-
nen modularer Anlagen und deren Automati-
sierungstechnik einen Paradigmenwechsel dar,
den es von Seiten der Betreiber und Modul-
hersteller in den kommenden Jahren gemein-
sam zu bewaltigen gilt. Bereits wahrend der
frhen Phase der Prozessentwicklung sollten
modulare Planungsanséatze bericksichtigt wer-
den. Hilfestellung hierzu gibt bspw. die Pla-
nungsmethodik nach VDI-Richtlinie VDI 2776
mit der Beschreibung von PEAs und FEAs mit-
tels MasterblockflieBbildern!’. Bereits in dieser
Phase der Entwicklung spielt auch die Auto-
matisierungstechnik eine wichtige Rolle, wel-
che die prozesstechnischen Funktionen in

© Winterbauer, Pfaudler



et A

Abb. 2: links: Integration des FEA Bedienbilds
(unten rechts im Bild) in das Bedienbild der
PEA im ABB Modul Engineering Tool; rechts:
Darstellung der PEA zur Laufzeit in ABB 800xA.
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automatisierungstechnische Dienste Uber-
fOhrt. Letztere stellen somit die Bricke zwi-
schen der Verfahrenstechnik und der Auto-
matisierungstechnik dar. Beschrieben ist dies
in der Handlungsempfehlung des VDI ,Modu-
lare Anlagen — Paradigmenwechsel im Anla-
genbau: Zusammenspiel von Prozesstechnik
und Automatisierungstechnik“@.

In diesem Artikel werden folgend die unter-
schiedlichen Sichtweisen und Herangehens-
weisen von Modulherstellern, Betreiber und
Automatisierer beschreiben und wie sich der
Paradigmenwechsel auf das Entwickeln einer
PEA auswirkt.

Stand der Technik

Mit Verdffentlichung der Blatter 2 & 3 der
VDI2776 als Entwurf sowie der Finalisierung
der VDI/VDE/NAMUR 2658 Blatt 4 in 2022 sind
wichtige Meilensteine erreicht, die die Anwen-
dung der Modularisierung und insbesondere
der modularen Automatisierung in der Indus-
trie ermdglichen. Die Core-Specification fur
den Betrieb modularer Anlagen ist verdffent-
licht und auch die akademischen Konzepte zur
Orchestrierung® und POL-Systeme stehen zur
Verflgung®.

Es wird klar, dass die Modularisierung mit
MTP keine reine Integrationstechnologie bleibt,
sondern insbesondere die Interaktion zwischen
den verschiedenen Akteuren &ndert. Insbeson-
dere der Nutzen der Technologie und der geén-
derten Interaktion 6ffnet neue Moglichkeiten,
welche im Folgenden betrachtet werden sollen.

Sichtweise der Modul-Hersteller

Die Modularisierung erlaubt den Modulherstel-
lern, in funktionsorientierten Einheiten zu pla-
nen und zu bauen. Einzelne Prozesseinheiten,
bspw. ganze Reaktoren inkl. Warmemantel und
Kondensatoren oder prézise Feindosierpumpen,
kdénnen vorbereitet und automatisiert werden.
Die Automatisierung gemaB des MTP-Kon-
zepts erleichtert hierbei die Interaktion zwi-

schen Modulherstellern und Automatisierung.
Uber die gemeinsame Definition der Funktio-
nen und gewunschter Parameter kann bereits
ein vollstandiges MTP generiert werden. Ab hier
besteht ein gemeinsamer Konsens Uber die zu
erflllenden Funktionen, die von beiden Parteien
unabhangig erflllt werden kdnnen — festgehalten
in der MTP-Datei. Bei einer gemeinsamen Inbe-
triebnahme werden Automatisierung und Appa-
rate miteinander verheiratet. Die gemeinsam
definierten Funktionen dienen dabei als Test-
spezifikation fUr die erfolgreiche Inbetriebnahme.

Als Anlagenbauer und Lieferant kompletter
modularer Anlagen sieht Pfaudler Normag Sys-
tems groBes Zukunftspotenzial in der modu-
laren Automation. Mit Modulen lassen sich
bestehende Anlagen schnell erweitern oder
erganzen. Die modulare Automation tragt dazu
bei, dass geprifte, vorqualifizierte Module am
Aufstellungsort in klirzester Zeit in die Gesamt-
anlage integriert und schnell in Betrieb genom-
men werden kénnen.

Seitens Fink Chem+Tec, als Pumpenherstel-
ler, erdffnen sich durch die neue MTP-Tech-
nologie Chancen und neue Markte. Aus lang-
jahriger Erfahrung hat Fink Chem-+Tec diverse
Versuche gesehen, eine Standardisierung
von Schnittstellen auf den Weg zu bringen.
Im Arbeitskreis AA-MODA hat sich jetzt ein
sehr breites Interesse von Lieferanten als auch
Anwendern gezeigt, so dass an den Erfolg von
MTP festgehalten wird. Es wird nicht davon
ausgegangen, dass es schlieBlich das eine
Dosiermodul geben wird. Wie bei verschiede-
nen Einzelpumpen in der Vergangenheit wird es
immer individuelle Module fir Anwender geben.
Dieser sollte aus einem Modulbaukasten kun-
denspezifisch konfiguriert werden kénnen. Der
groBe Vorteil wird sich fir den Anwender erge-
ben, der alle notwendigen Komponenten fiir
die Dosieraufgaben aus einer Hand, fertig mon-
tiert, verkabelt und geprUft erhalt.

Besonders im Umfeld der Produktentwick-
lung mit haufig wechselnden Aufgaben sieht
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Fink Chem+Tec groBe Vorteile bei schnell
anpassbaren Laboraufbauten. Die FEA-Mo-
dule sollen sich nahtlos in eine Dosier-PEA
einflgen lassen. So wird die Flexibilitat und
Modularitat des MTP und des PEA-FEA Kon-
zepts voll ausgeschdpft, wie der Demonstrator
erfolgreich gezeigt hat.

Automatisierungstechnik wird flexibler

Mit einer entsprechenden Software-L6sung
auf der Automatisierungsebene wird Modu-
laritét auf allen Ebenen des modularen Kon-
zepts ermdglicht und die Integration von FEAs
in PEAs mittels MTP unterstutzt.

Die links in Abb.1 abgebildtete PEA
demonstriert die Kombination aus operativer
und sicherheitsgerichteter Automatisierungs-
technik in einem Modul mit zwei Dosierstran-
gen. Die Steuerung des operativen Betriebs
erfolgt durch eine Festo-Steuerung. FUr die
Implementierung der Abldufe wurde die Bau-
steinbibliothek ,PA-Toolkit“ verwendet, um die
Konformitat der MTP-Schnittstellen und deren
Orchestrierung zu gewahrleisten. Die Ventilein-
heiten, bestehend aus einem Medienventil,
einem pneumatischen, rotativen Antrieb und
einer Sensorbox, sind ebenfalls von Festo.
Deren Ansteuerung erfolgt Uber eine an die
Steuerung angebundene Ventilinsel. Die-
ses pneumatische Stellsignal kann direkt am
Antrieb der Ventileinheit durch ein erganzen-
des Sicherheitsventil unterbrochen werden,
um die Sicherheitsposition der Ventileinheit
zu garantieren. Die operative und die sicher-
heitsgerichtete Steuerung kénnen also parallel
laufen, ohne zu konkurrieren.

Die Automatisierung des zweiten Teils des
Demonstrators (Abb. 1, rechts) wurde durch
ABB umgesetzt. So konnte eine Dosier-FEA
(gestellt von Fink Chem+Tec und automatisiert
von Semodia) in eine PEA (gestellt von Pfaudler
Normag Systems) intergiert werden. Die FEA
lasst sich als MTP im Modul-Engineering-Tool
von ABB integrieren. Die Grafikinformationen
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Abb. 3: Ubersicht der PEAs und FEAs und deren Integration per MTP in Steuerungen bzw. die POL und fSOL.

aus dem MTP der FEA sind somit im Engineer-
ing der PEA sofort verfugbar. Die Prozessgrafik
der PEA wird anschlieBend vollstandig darge-
stellt (Abb. 2). Das Grafikbild der FEA wird als
Vorschau im Engineering eingebettet und ist
nicht veranderbar.

Neben HMI sind auch die Services der FEA
durch die MTP-Integration im Modul-Enginee-
ring verfugbar und kénnen in der Konfigurati-
onsmaske der PEA-Services verwendet werden.
Somit kann ein Ubergeordneter Dosieren-Ser-
vice der PEA, den Dosieren-Service der FEA
aufrufen und diesen mit weiteren Prozessfunk-
tionen der PEA verknupfen. Die FEA wird nur
auf Service-Ebene in die Programmierung ein-
bezogen. Dabei behélt die FEA ihre eigene Intel-
ligenz flr ihren Dosieren-Service. Alle Informati-
onen werden in dem aggregierten MTP der PEA
gesammelt zur Verfligung gestellt und kénnen
fr die Integration in eine POL genutzt werden.

Abbildung 2 zeigt links das Grafikbild der
PEA mit enthaltener FEA (unten rechts) im ABB
Modul-Engineering-Tool. Die FEA wird per Drag
and Drop aus der verflgbaren Grafikbibliothek
in das Gesamtbild eingeflgt. Durch einen Rah-
men um die Grafiksymbole, mit entsprechender
Bezeichnung der FEA, wird diese im Grafikbild
gekennzeichnet. Abbildung 2 rechts zeigt die
Live-Ansicht der importierten PEA im Orche-
strierungssystem 800xA zur Laufzeit. Eine
Abgrenzung zwischen PEA und FEA ist an
dieser Stelle nicht mehr sichtbar.

Die Steuerung der PEA wird mit einem Free-
lance AC 700F Controller realisiert. Die Steue-
rung der FEA ist eine MTP-Box von Semodia.
In die POL (ABB System 800xA) erfolgt die Inte-
gration ausschlieBlich mit dem MTP der PEA,
da hier die Informationen zur Sensorik sowie
die Funktionen der FEA bereits implementiert
sind. In der POL sind alle Informationen der
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FEA sichtbar und kénnen verwendet werden.
Das Look-and-Feel der Grafiken, Services und
Symbole unterscheidet sich dabei nicht von der
PEA. Per Mausklick lassen sich auch fUr die FEA
dynamisierte Objekte, wie z.B. Faceplates auf-
rufen. Fur den Bediener der modularen Anlage
andert sich dadurch nichts am Handling.

Demonstrator-Anlage

Insgesamt wurden die beschrieben Ansétze
in einem gemeinsamen Demonstrator reali-
siert. Die kleine modulare Anlage, bestehend
aus einer PEA der TaskForce Safety MTP und
einer PEA des ProcessNet Arbeitsausschus-
ses, wurde koordiniert vom Process-to-Order
Lab (TU Dresden), mit Automatisierungslo-
sungen von ABB, Festo, Hima und Semodia,
sowie Equipment und Instrumentierung von
Endress+Hauser, Festo, Fink CT und Pfaud-
ler aufgebaut. Die verschiedenen Systeme
wurden dabei auf BPCS- und SIS-Ebene mit-
einander verknUpft und in jeweiligen Orche-
strierungssystemen integriert (Abb.3). Eine
nahere Beschreibung zum Demonstrator der
TaskForce Safety-MTP ist in der Literatur® zu
finden. Hier soll der Fokus auf dem Demonst-
rator der ProcessNet liegen. Mit dem beschrie-
benem Engineering-Prozess in ABB kann die
Gestaltung und Implementierung von Flexiblen
PEAs weiter verstarkt werden.

Der Anwender ist gefragt

Die generelle Machbarkeit der Automatisie-
rung mit MTP ist langst kein Forschungsthema
mehr. Die Key-Player stecken alle in der Pro-
duktentwicklung und es gibt bereits die ersten
verflgbaren Versionen. Es wird klar, die tech-
nischen Moglichkeiten wurden getestet und
gezeigt, jetzt braucht es die Auftréage aus der
Anwendung.

Wir sind weiter als
ihr denkt

Dennoch stecken auch weiterhin verbor-
gene Potenziale in der modularen Automation.
Wie in dem hier vorgestellten Demonstrator
gezeigt, 6ffnet sich durch das MTP nicht nur
eine Plug&Produce-Integration auf unterschied-
lichen Komplexitatsebenen, es werden auch
die Engineering-Abléufe fir den Bau und die
Planung von Anlagen erneuert. Mithilfe einer
durchgehenden Digitalisierungsstrategie wer-
den diese Prozesse unterstitzt. Es bleibt also
spannend, welche Innovativen mit und rund
um das MTP von den Herstellern und Betrei-
bern weiterentwickelt werden.
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