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JWir haben die Prozesssicherheit und die
Produktqualitédt erhoht und konnen we-
sentlich flexibler und schneller auf die sich
andernden Marktanforderungen reagieren”,
sagt Gunther Schatzle, Leiter Betriebstech-
nik der CHT R. BEITLICH GmbH. Gelungen ist
dies, indem das Unternehmen seine Pro-
zessanlagen am wichtigsten Produktionss-
tandort, im Werk DuBlingen bei Tubingen,
mit BER-Technik modernisiert hat.

Gerade mittelsténdische Unternehmen wie
CHT begrtBen eine Losung wie APROL, er-
ganzt Schatzle: ,Mit APROL (&8sst sich das
Migrationsrisiko minimieren.” Die Ldsung sei
zudem nicht nur auf die Anforderungen der
GroBindustrie und die dort Ubliche voll-
automatische Rezepturfahrweise zuge-
schnitten. Ein Aspekt, der fur CHT ent-
scheidend war, denn eine Migration war
unumganglich geworden.

Hochwertige Spezialchemikalien

aus 68 Anlagen

In den vergangenen Jahren hat sich das
Unternehmen vom reinen Textilchemiean-
bieter zur Manufaktur fUr Spezialchemikalien
in den Bereichen Textil, Textilpflege, Bau-
chemie und Performance Chemicals mit
kundenarientierter Produktentwicklung und
einem groBen, weiter wachsenden Produkt-
spektrum gewandelt. Den Uberwiegenden
Teil des Umsatzes erzielt das Unternehmen
mit komplexen Produkten, die vornehmlich
am Produktions- und Logistikstandort
BuBlingen hergestellt werden.

Dort betreibt CHT 68 Anlagen, darunter
zehn Ubergeordnete Versorgungsanlagen,
40 Mischkesselanlagen und 14 Chemiere-
aktoren. Viele Produktionsanlagen sind als
Multifunktionsanlagen ausgelegt, die fur
die Herstellung von bis zu 100 unterschied-
lichen Produkten flexibel eingesetzt wer-
den konnen.

Ziel der Migration: erhdhte Effizienz

.In den vergangenen Jahren zeichnete sich
ab, dass die historisch gewachsene Technik
fur die Steuerung, Visualisierung und Be-
triebsdatenerfassung (BDE) in absehbarer
Zeit nicht mehr mit den steigenden Anfor-
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Qualitadtsnachweis, die Prozesssiche
sowie den gesetz@emerheitsvorga—

ben Schritt halter@ ', benennt
Schéatzle das Motiv g 2011l in
Angriff genommene ,Dartber hi-

naus hat uns die alte Te

er
schnellen Umsetzung neuer Ar%

gen eingeschrankt.”

Orei Tage habe es zum Beispiel gedauert,
um nur ein zusatzliches Ventil einzubauen
und in Betrieb zu nehmen. Weiterer auslo-
sender Faktor fUr die Migration waren die
vermehrt auftretenden, altersbedingten Ge-
rateausfalle, gleichzeitig hat sich die Er-
satzteilversorgung verschlechtert.

Ziel der angestrebten Migration war daher:
die veraltete und anfallige sowie unflexible
Steuerungs-, Visualisierungs- und BDE-
Technik durch neue abzuldsen, die dem
Stand der Technik entspricht. ,Eine Vollau-
tomatisierung der Anlagen war dabei ganz
klar nicht erstes Ziel", erganzt Schatzle,
LfUr unsere Multifunktionsanlagen ware sie
zu aufwandig geworden.”

BS8R-Prozessleitsystem APROL

setzt sich durch

In einer ausfuhrlichen Evaluation hat ein aus
CHT-Mitarbeitern gebildetes Expertenteam
drei verschiedene Prozessleitsysteme und
die Steuerungs- und Visualisierungstechnik
zweier Anbieter anhand einer umfangreichen
Beurteilungsmatrix im Detail untersucht und
bewertet. BSR bekam den Zuschlag.

Aus Sicht des CHT-Managers sprachen fur
diese Entscheidung klare Argumente: ,Ei-
ner der Hauptgrinde ist, dass das Leitsys-
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tem APROL von BER - im Gegensatz zu den
anderen von uns evaluierten, sehr bekann-
ten und verbreiteten Systemen - eine
schrittweise Migration optimal unterstitzt.
APROL erlaubt es, die Produktionsanlage
sukzessive a&d&s neue Prozessleitsystem

umzu , wapTefueparallel die alten

Systeme

Besonders schétzen die
die gewonnene Unabhangi
dows. Die Leit- und Visuali
von B&R basiert auf Linux
Vergleich zu anderen Losungen durch eine
klare und leicht verstandliche Struktur des

Prozessleitsyst
- -

sowie einem eigenen HMI auszusta
Deshalb entschied sich der Chemieprodd
zent gleich auch noch fur die Steuerungs-
und Visualisierungstechnik von BER.

JNorteilhaft ist, dass wir die tatséchliche
Anlagenstruktur unmittelbar in der Steue-
rungs- und Visualisierungstechnik abbil-
den und eine schrittweise Migration auf der
Hardwareseite optimal umsetzen konnen”,
erklart Schatzle und ergdnzt: ,Auch die ge-
ringeren Schnittstellen- und Kommunikati-
onsprobleme sprechen fur die Ldsung aus
einer Hand.”

/war ware es auch mit der im Rahmen der
Evaluierung untersuchten Steuerungstech-

Glnther Schatzle (r.)

nik eines grofen deutschen Herstellers
moglich gewesen, jede Anlage mit einer
eigenen Steuerung auszustatten, raumt
Schatzle ein. ,Aber nur Uber Umwege oder
mit Hilfe einer Soft-SPS, was fur uns beides
nicht in Frage kam.”

Die Nachteile eines Wechsels des Steue-
rungs- und Prozessleitsystemanbieters
schéatzt der CHT-Mann gering ein: ,Die Soft-
ware héatten wir ohnehin schon deshalb
weitgehend neu schreiben missen, da sich
Uber die Jahre bis zu 50 Prozent ungenutzte
Codes eingeschlichen hatten und damit eine
Wiederverwendung faktisch unmdglich war.”

Auch auf der Kostenseite sieht der Leitende
Ingenieur bei CHT kaum Unterschiede zwi-
schen den evaluierten Losungen. ,Die An-
gebote der von uns angefragten Integra-
taren unterschieden sich zwar zum Teil
deutlich”, sagt Schatzle, ,die jeweils von
den Integratoren vera
die alternativ angeb

wird dies mit der stark dezent
der Produktionsanlagen, welche
die ebenfalls dezentral gewahlte Prozess= 4%
leitsystemstruktur abgebildet werden kann.

Offenheit von APROL sorgt fiir Flexibilitat

Wichtiger als der reine Angebotspreis war
fur CHT bei der Wahl des Integrators aber,
inwieweit sich der Anbieter in der Lage sah,
auf die Anforderungen des Spezialchemie-
herstellers einzugehen und insbesondere
auch zusétzliche Anderungen wahrend des
Projektes flexibel zu berUcksichtigen. Die
Erler GmbH konnte sich dabei gegen funf
weitere Systemintegratoren, die zu Anfang

h

Leiter Betriebstechnik bei der CHT R. BEITLICH GmbH

Wir kdnnen mit APROL ermitteln und dokumentieren, was im Prozess passiert
und Zusammenhange besser durchschauen.”



Neben dem Prozessleitsystem APROL halt auch das X20-Steuerungssystem von
B&R Einzug bei CHT. Insgesamt 46 HMIs aus der PowerPanel-Serie von BSR werden
in Betrieb genommen sowie zahlreiche weitere Steuerungen und I/0-Module.

der Evaluierungsphase noch im Rennen
waren, durchsetzen.

,0a wir Umfang und Komplexitat der Aufga-
be sehr gut abschatzen konnten, wir aber
APROL selbst noch nicht eingesetzt hatten,
waren wir anfangs skeptisch, ob APROL das
bewaltigen kann”, verrat Geschaftsfuhrer
Alais Erler. ,Diese Zweifel wurden uns aber
im Laufe des Projekts genommen.”

Auch die Migration ging leichter von der
Hand als erwartet, wie der Integrator be-
statigt: ,APROL ist im direkten Vergleich zu

~ anderen Prozessleitsystemen ein sehr of-

fenes System, so dass wir auch wahrend
es laufenden Projektes weitgehend auf
ndenwlnsche reagieren konnen. Gefal-
n hat uns ferner die problemlose Anbin-

“dung an das bestehende Altsystem. Das ist

staunlich gut gelaufen.”

wmﬁr erfolgreichen Migration einer ers-
, kamplexen Pilotanlage mit rund 360

Fotos ® CHT

digitalen und 20 analogen 1/0s wird seit
Herbst 2011 fast wochentlich eine weitere
Produktionsanlage umgestellt. Bis zum zwei-
ten Quartal 2013 sollen alle 68 Systeme im
Werk DuBlingen auf APROL migriert sein und
das alte Leitsystem abgestellt werden.
Dann werden 46 HMIs aus der Power-Panel-
Serie von BS&R, knapp 70 X20-System-Steu-
erungen und insgesamt etwa 14.000 digi-
tale plus noch einmal 1.000 analoge
X20-System-I/0s, diverse Uber VNC-ange-
bundene Bedienstationen fur Schichtfuh-
rer ihren Betrieb aufgenommen haben. Im
System arbeiten zwei Runtime-Server, ein
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Engineering-Server und ein VNC Server,
welche Uber ein komplexes Desaster-Re-
covery-Procedure-System abgesichert wer-
den. Das linuxbasierte Produktionsnetzwerk
kommuniziert mit der Windows-Welt des
Unternehmensnetzwerks dabei Uber eine
klar definierte Schnittstelle und ist redun-
dant aufgebaut.

Doppelte Redundanz garantiert

hohe Verfligbarkeit

JWir haben sogar eine doppelte Redun-
danz”, erganzt Schatzle. Jede Komponente
eines Systems wird von zwei Bussen ange-
fahren; einem Bedien- und einem Prozess-
bus. Jeder kann dabei im Notfall die Funk-
tion des anderen Ubernehmen. Zuséatzlich
ist jedes System mit zwei Ports ausgestat-
tet, die sich ebenfalls gegenseitig erset-
zen kdnnen. Das garantiert die geforderte
hohe Verfugbarkeit der Anlagen. Schon
wdhrend der Umstellung wurde deutlich,
dass CHT mit der BSR-Technik mehr als ei-
nen Ersatz fur das Altsystem geschaffen
hat. ,Das APROL-System ist wesentlich fle-
xibler, so dass wir heute ein Ventil in weni-
gen Stunden einbauen und in Betrieb neh-
men konnen. Zudem reicht ein Klick, das
Ganze auf der Softwareseite rlckgangig
zu machen, wenn sich ein Fehler einge-
schlichen hat.”

Deutlich einfacher geht auch die Analyse
der Prozessablaufe von der Hand. ,Wir konn-
ten feststellen, dass wir mit dem Trend-
Viewer oder dem Audit Trail Vorgdnge ana-
lysieren kdnnen, die wir vorher nicht
beobachten kannten”, erlautert Schatzle.

Deutlich einfacher lassen sich bei CHT mit APROL Prozessablaufe analysieren.
Mit dem Trend-Viewer oder dem Audit Trail ist nun eine Analyse von Vorgangen
madglich, die mit den Vorgangersystemen nicht beobachtet werden konnten.

JWir analysieren mit APROL Prozesszusam-
menhange in Echtzeit, mit dem Ziel Pro-
duktionsoptimierungen umgehend umset-
zen zu konnen. Fehlchargen konnen im
Nachhinein anhand der aufgenommenen
Prozessdaten analysiert werden.”

Diese zusatzlichen Informationen nutzt CHT
unter anderem auch zur Analyse und Redu-
zierung des Energieverbrauchs. ,Zudem
haben wir jetzt die Moglichkeit, kritische
Prozesswerte individuell zu steuern, und
erreichen damit eine erhohte Sicherheit
der Anlagen auch im Hinblick auf genehmi-
gungsrelevante Vorgange.

Mit APROL EnMon Einsparpotenziale nutzen
Zusétzliche Einsparungspotenziale will das
Unternehmen durch die EinfGhrung eines
Energiemanagements realisieren, indem es
als einer der ersten Anwender die brand-
neue EnMon-Bibliothek von APROL einsetzt.

,Die Migration ist bisher zu unserer vollsten
Zufriedenheit verlaufen und hat nicht einmal
die Halfte einer Vollautomation gekostet.
Durch das schrittweise Vorgehen und den
parallelen Betrieb von APROL und Altsystem
und einer Kopplung tber einen Datenkon-
zentrator wurde unsere Produktion nur mini-
mal beeintréachtigt und es kam zu keinerlei
Datenverlust”, freut sich Schatzle. ,Das Sys-
tem erlaubt es uns, flexibler und schnell auf
aktuelle Entwicklungen zu reagieren und
Anderungen kostenglnstig umzusetzen.
Diese gute Bilanz hat uns dazu bewogen,
dass wir auch weitere Anlagen des Kon-
zerns auf APROL umstellen werden.”
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