Prozessautomatisierung

Bedienung auf
einen Blick

Mit einem ABB-System 800xA steuert die DOMO Caproleuna
GmbH kunftig ihre Anlage zur Produktion von Hydroxyl-
ammoniumsulfat. Es ist eine der ersten Installationen in
Deutschland mit dem innovativen Bedienkonzept High Perfor-
mance HMI (Human Machine Interface).
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Die neuen Extended Operator Workplaces (EOWSs) sind genau auf die Bediirfnisse der Mitarbeiter zugeschnitten: Gr6Bere Monitore, starke Farben und
Kontraste, eine verbesserte Ergonomie - das sind nur einige Verbesserungen, die ihnen die Arbeit erleichtern und dabei helfen, die hohe Qualitat der
Produktion zu sichern.
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Prozessautomatisierung

er groBe Shutdown war Mit-

te vergangenen Jahres: Seit-

her steuert aus der zentralen

Messwarte am DOMO-Standort
in Leuna ein neues ABB-Leitsystem 800xA
die Anlage zur Produktion von Hydroxyl-
ammoniumsulfat (HAS). ABB hat die kom-
plette Hard- und Software geliefert und
das bestehende UNIX-basierte Leitsystem
Advant MOD 300 migriert. Somit werden
nunmehr circa 2.000 Prozesssignale der
HAS-Anlage durch das neue 800xA-Leit-
system verarbeitet und visualisiert. Der
Prozess kann kunftig von zwei hochmo-
dernen EOW-Arbeitsplatzen aus bedient
werden. Nach Abschluss der Migration
werden im Endausbau, der bis zum Jahr
2020 geplant ist, rund 11.000 Prozess-
signale der Produktionsanlagen durch das
ABB-Leitsystem automatisiert sein und
mittels elf Extended Operator Workpla-
ces (EOWSs) bedient werden.

,Das System ist bei uns im Hause auf
Begeisterung gestoBen”, berichtet DOMO-
Projektleiter Phillip Thal. Ein dreikdpfiges
Team um Thal begleitete das Migrations-
projekt bei DOMO vom ersten Meeting
2014 an. Schon beim Besuch einer Refe-
renzanlage Uberzeugte das ABB-System.

Etwa zwei Jahre arbeiteten das DOMO-
Projektteam und die Spezialisten von ABB
eng zusammen. Insbesondere bei der
Gestaltung der einzelnen Grafikobjekte
brachte das DOMO-Team die Erfahrun-
gen aus der Praxis am Standort ein. So
erinnert die Visualisierung einzelner Ventile
oder Messstellen an die entsprechenden
Symbole auf der Bedienoberflache des
alten Systems. Das vermittelt den Anwen-
dern mehr Sicherheit, denn abgesehen
von der bildlichen Darstellung einzelner
Anlagenkomponenten folgt die Visuali-
sierungsoberflaiche des 800xA-Systems
einem vollig neuen Konzept.

Neue Bedienoberflache

Das High Performance HMI (Human
Machine Interface) auf den riesigen Bild-
schirmen der EOWs strahlt Ruhe aus —im
Normalbetrieb heben sich Leitungen und
andere Anlagenelemente mit ihren Grau-
ténen nur wenig vom matten Hintergrund
ab; die Messwerte stehen in dunkelblauer
Schrift auf dem kontrastarmen Bild. Das
High Performance HMI sieht starke Far-
ben und Kontraste erst vor, wenn sich die
Anlage nicht wie vorhergesehen verhalt.
Dann leuchten die entsprechenden Ele-
mente orange oder rot. Der Vorteil liegt auf
der Hand: Etwaige kritische Situationen
sind sofort und sehr deutlich zu erkennen.

Das neue Oberflachenkonzept folgt
aktuellen wissenschaftlichen Untersu-
chungen. Einer Studie zufolge entstehen
in der Prozessindustrie jahrlich Verluste in
Hohe von 20 Mrd. US-Dollar. Davon wéren
80 % vermeidbar; 40 % — das entspricht
6,4 Mrd. US-Dollar — entstehen infolge
von Bedienfehlern. Der steigende Auto-
matisierungsgrad fuhrt den Anlagenfahrer
weg vom Prozess-Know-how. Hier bringt
das High Performance HMI die Lésung:
Auf den immer gréBeren Monitoren mit
immer komplexeren Ansichten erlaubt es
die neue Bedienoberflache besonders gut,
schwierige anormale Situationen sofort
zu erkennen und zu beherrschen. Einem
DOMO-Wunsch entsprechend, wurden
die Arbeitsplatze mit zusatzlichen Tasta-
turen ausgestattet. Somit kénnen optio-
nal in kritischen Situationen, zum Beispiel
bei An- und Abfahrprozessen, wahlweise
bis zu drei Anlagenfahrer gleichzeitig an
einem EOW den Prozess und die Produk-
tion beeinflussen.

Optimaler Arbeitsplatz per Fingertipp

Dartber hinaus setzen die EOWs bei
der Ergonomie vollig neue MaBstabe. Auf
einem Touchpad lassen sich die Arbeits-
flachen per Fingertipp in der Hohe ver-
stellen. Auch die Monitore kénnen indi-
viduell platziert und geneigt werden; die
Lichtsituation ist regelbar. Das Besonde-
re: Die Anlagenfahrer kénnen bestimm-
te Konfigurationen abspeichern und den
Arbeitsplatz zum Beispiel fir An- und
Abfahrprozesse auf Knopfdruck anders
einrichten als im reguléren Prozess. Auch
das schafft in jeder Situation die optima-
len Arbeitsbedingungen.

Die HAS-Anlage ist die erste in der
zentralen Messwarte am DOMO-Stand-
ort in Leuna, die mit dem ABB-System
800xA gesteuert wird. Doch das ist nur
der Anfang. Bis zum Jahr 2020 wird das
System fur die vier weiteren Anlagen die-
ser Messwarte migriert. Von da an wer-
den alle Anlagen der Caprolactampro-
duktion mit dem neuen System in einer
dann komplett neu designten Messwar-
te gesteuert. ,FUr uns als zukunftsorien-
tiertes Unternehmen ist es unerl&sslich,
auch technisch stets am Puls der Zeit zu
sein®, erklart Richard Ratter, verantwort-
lich fir Marketing bei der DOMO Caproleu-
na GmbH. ,Die modernsten technischen
Standards sorgen flr hdchste Qualitat bei
den Produkten.*

Weitere Infos: frank.karliczek@de.abb.com

,Das System ist bei uns
im Hause auf Begeiste-
rung gestoBen.”

DOMO Chemicals

DOMO Chemicals ist als Polyamid-
6-Hersteller weltweit aktiv. Der Kon-
zern produziert und vertreibt unter
anderem Nylon-6-Zwischenprodukte,
Polyamid 6 und Kunststoffe auf Poly-
amid-6-Basis sowie Dingemittel. Mit
etwa 900 Mitarbeitern erwirtschaftet
DOMO Chemicals einen Jahresum-
satz von circa 900 Mio. Euro. Der
Standort in Leuna blickt auf eine Uber
70-jahrige Caprolactam-Tradition
zurlck. Hier ging 1942 die seinerzeit
weltweit groBte Anlage zur Produk-
tion von Caprolactam in Betrieb. Seit
1994 ist DOMO am Standort aktiv

— inzwischen mit 530 Mitarbeitern
und einer Produktionskapazitat von
170.000 Jahrestonnen.

Weitere Infos: www.domochemicals.com
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