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1 Einleitung

Grundlage fir die Automatisierung bei Prozessanlagen
sind R&I-Schemas. Diese enthalten alle relevanten Infor-
mationen Uber geplantes Equipment, dessen Verrohrung,
deren Kennzeichnung, sowie zu den spateren Ablaufen.
Leider existieren bis zum heutigen Zeitpunkt in diesem Be-
reich keine breit unterstitzten, einheitlichen Austausch-
formate und somit kein einheitliches strukturiertes Vorge-
hen beim Ubergang zwischen den verschiedenen Ausle-
gungs- und Planungsschritten. Damit obliegen die Inter-
pretation von Zugehorigkeit und Abhangigkeiten dem Be-
trachter des Schemas, was aufgrund der unzureichenden
Formalisierung, insbesondere bei umzusetzenden Steue-
rungsfunktionen, zu Mehrdeutigkeit und Missverstandnis-
sen fihrt.

2 Ziele von SmartDigital

SmartDigital beschreibt eine neuartige Methodik inklusive
der dafir nétigen Softwareschnittstellen, welche Automa-
tisierern einer Prozessanlage zur Hand gegeben wird, um
mit Auftraggebern Soll-Funktionen der Anlage zu disku-
tieren, diese funktionsorientiert zu formulieren, struktu-
riert digital festzuhalten und zu verwalten.

Zielsystem ist dabei primar das Prozessleitsystem PCS 7
von Siemens. Mithilfe von ,, SmartDigital” ist es moglich,
Missverstandnisse zwischen Auftraggeber und Auftrag-
nehmer zu reduzieren, Fehler bei der Umsetzung der spe-
zifizierten Funktionen zu vermeiden und somit insgesamt

schneller und zielgerichteter Projekte fir die Prozessin-
dustrie umzusetzen. Da von Anfang an abzusehen war,
dass die Informationen zum R&I-Schema in einem PDF-
Dokument (typisches Ubergabeformat fir den Austausch
von Informationen zwischen Verfahrensentwickler und
Automatisierer) fir das anvisierte durchgangige Verfahren
nicht ausreichen, musste ein Planungstool als Grundlage
bzw. Einstiegspunkt gewahlt werden. Fir eine erste pro-
totypische Implementierung wurde das Planungssystem
EngineeringBase (EB) von der Aucotec AG ausgewahlt.

3 Datenaustausch

Das Engineering von Automatisierungslésungen in der
Prozessindustrie stellt einen sehr komplexen Prozess dar.
Unterschiedlichste Planungs- und Entwurfsaktivitdten sind
zu koordinieren. Die aufgrund der GréBe der Anlagen oft-
mals sehr umfangreichen Datenmengen mussen von den
einzelnen Entwurfsaktivitdten verwaltet werden. Die funk-
tionalen Anforderungen seitens des Kunden an die Sys-
teme steigen. Es existieren komplexe, voneinander abhan-
gige Schnittstellen zwischen den Entwurfsphasen. Das
Handling dieser Vorgadnge ist sehr ressourcenintensiv. Es
entstehen lange Projektlaufzeiten die insbesondere durch
folgende 3 Aspekte gekennzeichnet sind:

—  fehlende bzw. geringe Standardisierung

—  serielle Abarbeitung von Entwurfstatigkeiten

- redundante Datenhaltung
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Abbildung 1: Grundkonzept von SmartDigital
Foto: Matthias Kennel



Sowohl im Bereich Verkabelung bzw. Elektroplanung als
auch bei der Planung von Prozessverbindungen bzw. Ver-
rohrungen konnte sich noch kein weithin akzeptiertes
und ausreichend leistungsfahiges Tool-tbergreifendes
Austauschformat etablieren. Ursache scheint die Dualitat
der Datenmodelle zu sein: Auf der einen Seite besteht der
Kern eines R&I-Schemas aus einer Menge von Zeichnun-
gen, die allesamt nur aus alphanumerischen Zeichen und
geometrischen Grundformen wie Linien, Rechtecken,
Kreisen usw. auf einer entsprechenden Planseite beste-
hen. Die Interpretation von Zugehérigkeit und Abhangig-
keiten obliegen dem Betrachter des Schemas. Anderer-
seits gewinnt die Verwaltung von Funktions- und Bau-
gruppenhierarchien sowie Artikeldaten, entsprechenden
Zeichnungsmakros und den zu einem Gerat zugehdrigen
Informationen (z.B. Behalter: Maximaldruck) zunehmend
an Bedeutung, soweit, dass fir eine korrekte Uberarbei-
tung oder Modifikation der Verkabelungs- bzw. Verroh-
rungsplane diese Informationen meist zwingend vorhan-
den sein mdssen.

3.1 AutomationML

Fir den Transfer sowohl von Zeichnungs- als auch Para-
meter-Informationen wurde AutomationML entwickelt
[1-3]. Das Entwicklerkonsortium propagiert das Format
als Zukunft fur jeglichen Datenaustausch in der Automati-
sierung. Zunehmend scheinen auch Softwarehersteller
dieses Format als Chance zu sehen. So existieren prototy-
pische Implementierungen von AutomationML-basierten
Im- und Exportern sowohl in COMOS als auch in Enginee-
ringBase. Auf Nachfrage wurde jedoch mitgeteilt, dass
das Modul in EngineeringBase noch kein Produkt ist und
somit auch nicht testweise zu Verfligung gestellt wird [4].

3.2 DXF/DWG

FUr einen Import von R&I-Schemen nach EngineeringBase
kann ohne die Verflgbarkeit speziell angepasster Impor-
ter ausschlieBlich das DXF/DWG-Format empfohlen wer-
den. Hierflr existiert in EB eine Import-Schnittstelle, die
Gerate- und Ortskennzeichen aus dem Schema extrahiert
und damit die Grundlage fir den Aufbau der Anlagen-
struktur legt, indem sie entsprechende Betriebsmittel au-
tomatisch anlegt (Abbildung 2). Typische Schemen sind
jedoch qualitativ nicht ausreichend klar strukturiert womit
im Nachgang beim Aufbau der Baugruppenstruktur und
Zuweisung von Artikelinformationen noch erhebliche ma-
nuelle Arbeiten anfallen. AbschlieBend kann damit festge-
stellt werden, dass mit aktuellem Stand der Technik nach
wie vor kein Workflow verfigbar ist, der es erlaubt, auto-
matisiert, ohne weiteren manuellen Aufwand zur Daten-
aufbereitung, die Informationen in verschiedenen Engine-
ering-Systemen so zu synchronisieren, dass eine weitere
Nutzung Modells im angestrebten Workflow Uber Engine-
eringBase sofort maglich ist.
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Abbildung 2: Importiertes R&! in Engineering Base
Foto: Matthias Kennel

4 Inbetriebnahme von Anlagen

Im Hinblick auf die Inbetriebnahme der gesamten auto-
matisierten Prozessanlage kdnnen Anlagenfunktionen
bzw. Anlagenverhalten in zwei Gruppen unterteilt wer-
den:

—  Logisch-physikalische Effekte, die aus Eigenschaften
der verfahrenstechnischen Anlage bzw. des verfah-
renstechnischen Prozesses herrihren. (Beispiele:
Beim Offnen des Einlassventils eines Behalters steigt
dessen Flllstand; Nach dem Einschalten der Heizung
erhoht sich die Temperatur)

—  Durch das Prozessleitsystem aktiv erzwungenes Ver-
halten. (Beispiele: Beim Erreichen einer Fillhéhe soll
das Einlassventil geschlossen werden; Temperaturre-
gelung)

Typische Herangehensweise bei der simulationsbasierten
Steuerungsinbetriebnahme ist die Formulierung der lo-
gisch-physikalischen Effekte des Anlagenverhaltens als
"virtuelle Anlage" in Form von algebraischen oder Diffe-
rentialgleichungen (typische Tools: MATLAB/Simulink, Dy-
mola, WinMOD, ISG Virtuos, Simit) sowie die Implemen-
tierung der Steuerungslogik als Steuerungscode und die
Ankopplung der echten Steuerung an das Modell via
Feldbus (z.B. PROFINET). In der Interaktion von Modell
und Controller entsteht ein virtuelles Abbild des Anlagen-
verhaltens (digitaler Zwilling). Die Methode, , Virtuelle In-
betriebnahme” wird auch fir Prozessanlagen angewandt.
Sie zeigt jedoch zwei kritische Herausforderungen, die
eine konsequente Nutzung schwierig machen:

—  Die Beschreibung der virtuellen Anlage ist von einer
Vielzahl von physikalischen Effekten abhangig (Tem-
peratur, Druck, Reibung, Reaktionskinetik,
3D-Anordnung der Reaktoren und Rohre, usw.) de-
ren mathematische Formulierung und Verifikation im
Einzelfall extrem zeitaufwendig sein kann. Weiterhin
erweist sich eine fur die echtzeitfahige Berechnung
des Modells nétige Vereinfachung der komplexen



(z.T. auch partiellen differential-) Gleichungen oft als
sehr schwierig.

—  Die Anlagenlogik wird in den Sprachen des Steue-
rungssystems (IEC 61131-3) formuliert und ist damit
eher datennah und wenig funktionsorientiert. Eine
Erstellung der Steuerungslogik im Programmiertool
(z.B. PCS7) gemeinsam im Gesprach zwischen Auf-
traggeber und Auftragnehmer ist mit den dort ver-
fugbaren Mitteln nicht praktikabel.

Die Virtuelle Inbetriebnahme ist ein wichtiges Werkzeug,
um das Verhalten des vollstandig implementierten Con-
trollers zu prifen [5]. Allerdings bietet die Methode als
solches keine Mdglichkeiten Verhalten deskriptiv festzu-
halten. Zielstellung des hier beschriebenen Systems
.SmartDigital” ist deswegen eine Methode, die im Laufe
des Entwicklungsprozesses in das Szenario einer virtuellen
Inbetriebnahme Gberflhrt werden kann, jedoch im Ent-
wicklungsprozess viel weiter vorn einsetzt.

5 Workflow mit SmartDigital

Voraussetzung flr den Einstieg mit der hier beschriebe-
nen Methode ist die weitgehende Fertigstellung der In-
strumentierung in Form des freigegebenen R&I-Schemas.
Aucotec EB bietet durch die direkte Einbindung von
Microsoft Visio eine Vielzahl von Export-Formaten, die
qualitativ unterschiedlich gut geeignet sind. Eine Analyse
der Datenqualitat und weitere Nutzbarkeit all der Formate
hob insbesondere SVG heraus.

5.1 Ubernahme von R&I-Schemen

Das aus EB extrahierte SVG-Dokument eines Zeichenblat-

tes hat folgende nltzliche Eigenschaften:

—  Gruppierung von Symbolen: Alle geometrischen
Grundformen, die zu einem Symbol gehdren, kon-
nen durch das Strukturelement ,Gruppe” als zuei-
nander gehdrig identifiziert werden

—  Offenes Format: SVG basiert auf dem XML-Standard
und ist damit selbst ohne spezifische Software zu ei-
nem gewissen Grad lesbar

—  Verflgbarkeit offener Loader: Fir das Einlesen von
SVG-Dokumenten in eigene Software-Applikationen
und deren dortige graphische Darstellung existieren
eine Reihe OpenSource-Implementierungen fur die
unterschiedlichen Entwicklungssysteme.

- Eindeutige Bindung zu den Elementen der Betriebs-
mittelstruktur in EB: Symbole auf dem SVG-Zeichen-
blatt sind Darstellungen eines Betriebsmittels und
verfligen Uber einen entsprechenden Identifikator
(GUID), der eine eindeutige Zuordnung maglich
macht.

Zusatzlich zu den Zeichnungen werden noch weitere In-

formationen aus dem Strukturbaum bendétigt:

—  Betriebsmittelhierarchie: Welche Inputs bzw. Out-
puts besitzt ein Gerat

- Eigenschaften von Betriebsmitteln und Medien aus

der Betriebsmittelmaske
Fr diese Informationen konnte kein ausreichend offenes
Ubergabeformat identifiziert werden. Deswegen wird
hierfir die Programmierschnittstelle aus EngineeringBase
(API) benutzt. Diese erlaubt es Eigenschaften wie physika-
lische Kennwerte aber auch Orts- und Funktionsbeziehun-
gen der Betriebsmittel direkt abzurufen und diese eindeu-
tig den Elementen der Zeichnung zuzuordnen.

5.2  Ablaufspezifikation

Grundlage des hier beschriebenen Workflows sind die am
Fraunhofer IFF durchgefihrten Entwicklungen, die zu
dem System VINCENT geflihrt haben [6-8]. Verschiedene
Technologieaspekte der Losung VINCENT kédnnen mit nur
geringflgiger Modifikation nach SmartDigital Gbernom-
men werden.

Grundlage der Ablaufspezifikation ist das R&I-Schema an
welchem die Aktionen und deren Effekte direkt beschrie-
ben werden. Die Verwaltung der Aktionen erfolgt in Form
von Sequenzen, die jeweils verschiedene Module, Be-
triebszustande der Betriebszustandslogik (z.B. startend,
aktiv, ...) oder Betriebsregimes adressieren. In einer Se-
guenz angesprochene |0s kénnen sich prinzipiell auf un-
terschiedlichen Schemen befinden wobei die 10s eines
Schemas auch von unterschiedlichen Sequenzen moglich-
erweise auch konkurrierend benutzt werden kénnen.
Jede Sequenz und die darin befindlichen Aktionen sind
kommentierbar damit so Ihre Rolle im spateren Gesamt-
system beschreibend festgehalten werden kann.

Fur die Definition der Aktionen (vgl. Schritte im SFC) und

Bedingungen (vgl. Transitionen im SFC) sehen wir eine

Methodik ahnlich zu den publizierten Verfahren in VIN-

CENT vor, dass sich aus Nutzersicht folgendermafBen dar-

stellt:

—  Auswahl eines R&I-Schemas auf dem das relevante
Betriebsmittel dargestellt wird bzw. suchen eines sol-
chen Schemas

—  Das entsprechende Schema wird in der SmartDigital-
Applikation dargestellt, sichtbare Betriebsmittel sind
per Mausklick anwahlbar

—  Durch die Auswahl eines Gerates erscheinen alle Da-
tenpunkte des Betriebsmittels als Liste (Vorausset-
zung: Datenpunkte sind als untergeordnete Funktio-
nen vom Typ ,Signal” zu der dem Gerat zugeordne-
ten Funktion in EngineeringBase angelegt)

—  Entsprechend Ihres Datentyps kdnnen die Aktoren
auf einen Zielwert verdndert (Ausgange schreiben)
bzw. Sensor-Werte hinsichtlich des Erreichens eines
Zielwertes geprift werden (auf Eingange warten)

—  Durch das Betatigen der Teach-Funktion wird die
Aktion in den Ablauf ibernommen. Eine Aktion be-
steht immer aus Aktor-Kommandos und der Priifung
zugehoriger Sensoren. Damit kann sie im Ergebnis in
einem Schritt in eine Transition umgewandelt wer-
den. Die Dauer einer Aktion wird sofort in der Zeit-
leiste dargestellt.



Signallaufzeiten in Automatisierungssystemen haben typi-
scherweise so kleine Zeitkonstanten, dass sie vernachlas-
sigt werden kdnnen. Die Ansteuerung des Ausgangs ge-
schieht quasi sofort. Jedoch hat die Ansteuerung eines
Aktors Auswirkungen auf den physikalischen Prozess (Bei-
spiel: Einschalten der Heizung = die Temperator erhéht
sich). Die schon zuvor diskutierten logisch-physikalischen
Effekte sind die Brlicke zwischen Aktoransteuerung und
Sensorrickmeldungen und mussen fir ein digitales Engi-
neering aus heutiger Sicht unter allen Umstanden in der
Software ,SmartDigital” verfligbar sein, da sie fur die ei-
gentliche Dauer verantwortlich sind.

5.3  Prozess- und Systemmodell

Die Beschreibung von Anlagenverhalten kann in Form von
Modellen in einer der vielen auf dem Markt verfligbaren
Simulationsumgebungen erfolgen. Aus eigener Erfahrung
wurde flr die Modellierung die Sprache Modelica mit ih-
rer frei verflgbaren Modelica-Standardbibliothek und den
kommerziellen Solver Dymola verwendet [9-11]. Die Mo-
dellierung von Verhalten in Modelica/Dymola ist die Fest-
legung von Bilanzgleichungen, die sich auf Zustands-
und/oder FlussgroBen beziehen kénnen und erfolgt damit
sehr nah an dem eigentlichen physikalischen Wirkmecha-
nismus. Barth zeigt in seinen Veréffentlichungen Wege,
diese Modelle flir Prozessanlagen automatisiert zu erzeu-
gen [12-14]. Eine Implementierung der Methode von
Barth ist in SmartDigital mit Uberschaubarem Aufwand
machbar. Barth betrachtet dabei aber nur die zugegebe-
nermalBen einfachen verfahrenstechnischen Geratschaf-
ten und parametriert und verbindet diese [15]. Reaktions-
basierte Veranderungen von Stoffeigenschaften (Ande-
rung der Dichte nach dem Mischen), Energieumsetzungen
bei chemischen Reaktionen (exotherm, endotherm,
Lichtemission/Flamme) und damit einhergehende auch
auf das PLS ruckwirkende Effekte (Beispiel: Ungleichma-
Bige chemische Umsetzung = ungleichméaBiges Tempera-
turprofil > Destabilisierung des geregelten Druckes) wer-
den unserer Ansicht nach zu wenig betrachtet. Fur eine
automatisierte Modellerstellung nach Barth mdssten des-
wegen Komponentenmodelle fir die Gerate (z.B. Behal-
ter, Mischer, ...), Medienmodelle fir die Fluide (z.B. Kon-
vektion erwarmter Luft in einem Raum) und vor allem Re-
aktionsmodelle fur Klassen von Stoffumwandlungen for-
muliert werden, die Gber SmartDigital parametrisiert, ver-
bunden und mathematisch geldst werden, wenngleich
letztere in den meisten Fallen eher einfach gehalten wer-
den kdnnen. Das Prozess- und Systemmodell erlaubt die
Qualifizierung des Steuerungscodes auf der Zielplattform
und ermdglicht prinzipiell damit eine spatere virtuelle In-
betriebnahme. Problem einer solchen Modellierweise ist
jedoch die hohe Anlaufhlrde fir ein entsprechendes Sys-
tem: Erst wenn eine kritische Menge von Modellen im
Modellvorrat verfligbar ist, beschrankt sich die Zeit, die
bei einem neuen Projekt in die Erstellung neuer digitaler
Modelle gesteckt werden muss, auf ein akzeptables Mal3.
Weiterhin muss die Abstraktionshéhe bzw. Modelliertiefe

problemspezifisch sinnvoll gewahlt werden (kritischer Ef-
fekt muss abgebildet sein — Berechnung muss in Echtzeit
maoglich sein). Fr den Einstieg in die Technologie , Smart-
Digital” wird die Modellierung auf Basis von "Modell-
funktionen” durchgefihrt.

5.4 Modellfunktionen

Bei der Modellfunktionenmodellierung werden die durch
Struktur und Aufbau der Anlage hervorgerufenen physi-
kalischen Effekte gemeinsam mit der Steuerungssequenz
zeitorientiert hinterlegt [16]. Grundlage fir die Spezifika-
tion ist eine Hypothese fir die Startwerte, d.h. fir alle
Sensoren und Aktoren werden die Ausgangsbedingungen
der Sequenz manuell festgelegt (z.B. Temperatur erhoht
sich Uber die Abschaltgrenze). Fir unterschiedliche Se-
guenzen konnen unterschiedliche Ausgangsbedingungen
hinterlegt sein. Wird nun der Wert eines Aktors durch
Teach-In verandert, muss zu jeder Aktion eine Liste der
zeitlichen Verlaufe der beeinflussten Sensorwerte spezifi-
ziert werden (=Effekte). Dies kann beispielweise durch
Mausklick auf einem X-t-Diagramm erfolgen (siehe Abbil-
dung 3). Wird durch eine weitere Aktion ein schon in Ver-
anderung befindlicher Sensorwert beeinflusst, muss dieser
Konflikt manuell geldst werden.

Abbildung 3 Aus Aucotec EB tibernommenes und im VINCENT-
Framework dargestelltes R&I-Schema
Foto: Matthias Kennel

Mit Modellfunktionen werden allein auf Grundlage von
Erfahrungswissen Prozessablaufe hinterlegt und zwar so
weit, dass das Verhalten der Sequenz auf der graphischen
Oberflache der SmartDigital Applikation dargestellt wer-
den kann. So steht nach dem Durchlauf einer Sequenz
das entsprechende Zeitdiagramm (und/oder Gantt-Chart)
aller beeinflussten Aktoren und Sensoren zur Verfligung.
Im Gegensatz zu einem statischen Prozess und System-
modell kann eine reale Steuerung vorerst an eine modell-
funktionsmodellierte Anlage nicht angebunden werden
(virtuelle Inbetriebnahme). Sobald das konkrete Steue-
rungsregime aufgrund von Veranderungen des Steue-
rungsprogrammes auch nur minimal vom geplanten Ver-
halten abweicht, ist die Spezifikation der Effekte, die auf
der Basis einer Starthypothese getroffen wurden, nicht
mehr auf die neue Situation anwendbar. Die beschrie-
bene Modellierweise ist ad-hoc nicht in der Lage zu gene-



ralisieren. Fir die Uberfiihrung in ein Prozess- und Sys-
temmodell steht aktuell noch keine Technologie oder Me-
thode zur Verfligung. Bisherige Vorarbeiten im Umgang
mit Kennlinien-definiertem Verhalten zeigen aber vielver-
sprechende Ansétze, diese Liicke mittel- bis langfristig zu
schlieBen [17]. Trotz der genannten Grenzen der Metho-
dik sehen wir mit heutigem Stand in der Modellfunktio-
nenmodellierung den effizientesten Weg die entsprechen-
den Informationen digital so zu erfassen, dass sich die
Aufwande sofort nach Einfiihrung des Systems in Gren-
zen halten. Trotz dem durch die Actemium Controlmatic
GmbH angebotenen breiten Spektrum an Dienstleitungen
und Loésungen ist die beschriebene Methode leicht an-
wendbar und bleibt zielgerichtet. Mit der genannten Me-
thode lasst sich ein dynamisiertes Prozessbild erzeugen in-
dem der aktuelle Zustand textuell/numerisch auf dem R&-
Schema dargestellt wird.

6 Ausgabeformate

Fir die direkte Ubernahme der Sequenzen in das Prozess-
leitsystem PCS7 stehen im Standardprodukt noch keine
Austauschformate oder Importschnittstellen zur Verfu-
gung. Siemens stellt auf Anfrage das noch nicht zum Pro-
duktstatus herangereifte Modul PA-Base zur Verflgung.
Dies erlaubt es Projekte und Teile von Projekten mit dem
XLM-basierten Austauschformat SIMATIC-ML zu transfe-
rieren. Jedoch existiert noch keine offengelegte Spezifika-
tion oder Dokumentation von SIMATIC-ML, was sprung-
hafte Anderungen von wichtigen Details in den nachsten
Versionen nicht ausschlieBt.

Trotz der Grenzen des aktuellen kommerziellen Produktes
PCS7 kénnen Ausgabeformate so vorbereitet werden,
dass nur noch die direkte Ubernahme in das PCS7 ohne
oder mit geringfligigen Modifikationen erfolgen kann.
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Abbildung 4 Funktionsplan
Foto: Karsten Jahn

Die in Abbildung 4 dargestellte Sequenz hat eine eindeu-
tige Zuordnung zu einem SFC-Plan. Das SmartDigital-Sys-
tem kann eine weitgehend dhnliche Darstellung, beste-
hend aus Schritten und Transitionen erzeugen und fir
beide die angesteuerten bzw. abgefragten Datenpunkte
(Aktoren bzw. Sensoren) hinterlegen. Als Ausgabe kann
dann ein Bild (als PDF/PNG/...) erzeugt werden, so dass
die Schritte und Transitionen sowie annotierte Bedingun-
gen und Aktionen graphisch darstellt. Voraussetzung fir

eine schon vollstandige korrekte symbolische Adressie-
rung ist die Ablage des symbolischen Namens des Daten-
punktes schon in EngineeringBase.

7 Zusammenfassung und Ausblick

Durch die Methode der Ablaufspezifikation und die Anla-
genmodellierung auf Basis von Modellfunktionen kénnen
sowohl das anvisiertes Verhalten der Steuerung (Sequenz)
als auch die physikalischen Effekte der Prozessanlage di-
rekt am R&I-Schema einfach eingegeben werden. Fir
diese Methode kann die am Fraunhofer IFF entwickelt
VINCENT-Framework verwendet werden. Das SmartDigi-
tal-System integriert sich vorerst nicht in eine konkrete
PLS-, beziehungsweise SPS-Programmierumgebung. Die
Ausgaben missen abschlieBend noch in das Prozessleit-
system Ubernommen werden.

Die entwickelte Software bendtigt jenseits der Enginee-
ringBase-Ankopplung keine weiteren kommerziellen Soft-
waremodule was die vielfache Nutzung der Software bei
Anwendern wie Actemium mdglich macht.
Voraussetzung fr die Arbeitsfahigkeit des SmartDigital-
Systems ist eine in Engineering Base aufbereitete Anla-
genstruktur bestehend aus Betriebsmitteln, diesen zuge-
ordneten Funktionen, den Signalen und den R&I-Schemen
in Form der flr EB typischen Visio-Zeichnungen, auf de-
nen wiederum die Betriebsmittel platziert sind.
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