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Gliederung

Chancen der Automatisierung / Industrie 4.0 fir Brennertechnologie
Vorstellung Zander Aachen / High-Speed Automatisierung
Applikationsbeispiele Brennerindustrie

Wachsende Bedeutung Safety / Security

Ausblick vernetzte Applikationen
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Chancen der Automatisierung
Wachsende Komplexitét und schneller werdende Prozesse

e Einbringen der Industrie 4.0

Vernetzung von Maschinen, Sensoren und Menschen
Digitalisierung und Automatisierung von Prozessen
Technische Unterstitzung

Dezentrale Entscheidungsfindung

©C 0 0 O O

Datenerhebung zur préaventiven Wartung

Bedarf an schnellen, sicheren, verlésslichen, reproduzierbaren, flexiblen und
intelligenten Prozess- und Prozessmanagement-Lésungen
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Die Herausforderungen der Automatisierung
Wachsende Komplexitét und schneller werdende Prozesse

e Einbringen der Industrie 4.0

Vernetzung von Maschinen, Sensoren und Menschen
Digitalisierung und Automatisierung von Prozessen
Technische Unterstitzung

Dezentrale Entscheidungsfindung

©C 0 0 O O

Datenerhebung zur préaventiven Wartung

Bedarf an schnellen, sicheren, verlésslichen, reproduzierbaren, flexiblen und
intelligenten Prozess- und Prozessmanagement-Lésungen

Die Loésung:

® Zander Aachen stellt eine Lésung parat

O Speicherprogrammierbare Industriesteuerungen (SPS) fir eine schnelle, sichere,
verlassliche, reproduzierbare, flexible und intelligente Automatisierung und technische
Unterstitzung fir alle Prozesse
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Grundlagen High-Speed Automatisierung

Die Standard SPS

e Steuerung Uber einen Mikrocontroller

Einschalten der SPS

e Sequentielle Verarbeitung 7

O Die Laufzeit ist abhdngig von Komplexitat —>{  Einlesen aller Eingéinge
und Lange des Programms T

Serielle Bearbeitung aller
Anweisungen

v

Setzen der Ausgange

v

Kommunikation mit
Peripherie
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Zyklische Wiederholung
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Grundlagen High-Speed Automatisierung

Die Standard SPS

e Steuerung Uber einen Mikrocontroller

e Sequentielle Verarbeitung

O Die Laufzeit ist abhdngig von Komplexitat
und Lange des Programms

Die Konsequenzen:

o Jitter

e Hohe Reaktionszeit

e Keine reproduzierbaren Schaltpunkte

e Keine Garantie fir das Erfassen schneller Signale
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Zyklische Wiederholung

Einschalten der SPS

v

Einlesen aller Eingdnge

v

Serielle Bearbeitung aller
Anweisungen

v

Setzen der Ausgange

v

Kommunikation mit
Peripherie
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Grundlagen: High-Speed Automatisierung

Im Herzen der ZX-Steuerungen: Ein FPGA

e Field Programmable Gate Array e e e e R

O Programmierung in Hardware

O > 200.000 Logik Gatter
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Grundlagen: High-Speed Automatisierung

Im Herzen der ZX- Steuerungen: Ein FPGA

e Field Programmable Gate Array et
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O Programmierung in Hardware

O > 200.000 Logik Gatter

e Die Vorteile
O Zyklus und lJitter frei
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O Keine sequentielle Verarbeitung

O 100% reproduzierbare Schaltpunkte

O Reales paralleles Verarbeiten

e Wiederholt programmierbar

| I |
L] Lol |
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High-Speed FPGA Industrie SPS ZX Reihe

®  Funktion | ErereesoTm wE
O Einfach programmierbar mit EX PRESS 5 oespmonsna L at i
, , , , YA b oy
O freie Programmierung ohne viele Timer i @

e Varianten
O ZX20T: 20 digitale Ein-, 16 digitale Ausgénge
O ZX20TP/C: 2 weitere PROFINET/EtherCAT Anschlisse

O ZX09/A: 10 digitale Eingénge, 4 digitale Ausgénge,
1x RS232 / RS485 Schnittstelle, Tx SSI Schnittstelle,

optional T analoger Eingang

O ZX09B/C: 6 analoge Eingdnge, 2 digitale Eingénge,
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4 digitale Ausgénge

Die Vorteile
O Reaktionszeit < 3 us, kein Jitter

O Integrierbar in vorhandene Netzwerke; programmierbar im
Netzwerk
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Die ZX20- und ZX09- Produkt Gruppe

A ZANDER

Programmierung einfach gemacht - EX_PRESS 5 g

e Funktion
O Programmierung der ZX20- und ZX09- SPS EX_PRESS 5

O Programmierung in Strukturiertem Text (ST)
nach EN 61131-3

r

0

- :

e Die Vorteile )
T W B ]

O Einfaches, komfortables und anwender- =7« = ot B <

e Eats

freundliches Entwicklungssystem
O Vertraute Windows Oberfléche
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Anwendungsbeispiel Flammenbeschreibung

Nd:YAG cluster

Photo diode

Sheet optics
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High speed camera
Flame
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Anwendungsbeispiel Flammenbeschreibung

LIF:
e Prinzip
O Laser-induzierte Fluoreszenzmessung: Stoff wird bestrahlt, abh. N
von Wellenlange des Lasers und Absorptionsbereich der
Spezies / chem. Verbindung entsteht eine Fluoreszenz.

O In Brennstofftechnik: Detektion des OH-Radikals und von General features:
Stickoxid-Konzentration =

Measures e.g, NO, OH,
CH, CN, C,, O,, fuel-tracer

OH signal

AUTOMATION
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Anwendungsbeispiel Flammenbeschreibung
Optimierung: Verwendung High-Speed SPS

Durch den Einsatz einer High-Speed SPS zwischen Laser und Kamera exakte
Zeitpunktbestimmung des Auftreffens des Lasers und dadurch genauere Bildbeschreibung.

Nd:YAG cluster

] T=2000K
H T=2500K
L 1
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Brennstoffzufuhr 1 )
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Brennstoffzufuhr 2
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High speed camera

Vorteile:

O Prazisere Flammbeschreibung

[ZIHIGUERA o oo roetorn
essere rrozesskenntnis

ZANDER O Prozessoptimierung durch ,Echtzeit”- Steuerung der Flammzusammensetzung Gber
Durchflusskontrolle der Brennstoffzufuhr
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Greitbare Automatisierung — Das MVisio 7 HMI

e Funktion
O HMI SPS fir kleine und mittelgrof3e Anlagen
O 7 Zoll 16:9 Display (800 x 480 px)
O 64 K Farben
Q
Q

Resistiver Touchscreen

AnschlUsse: Ethernet, USB,
RS, SD-Karte

O 1I/O-Erweiterung: digitale, analoge, Pt 100
Thermoelement Inputs

ﬁﬁ?ﬁgﬁk Visualisierung mit dem Zander MVisio HM.

® Programmierung und Visualisierung

O Codesys ‘

CODESYS
e Die Vorteile

O Kosteneffiziente HMI-Lésung
O Vernetzbar mit der SPS ZX20TP

O Erméglicht einfachen und anwenderfreundlichen Weg
Prozesse zu steuern und zu beobachten

AUTOMATION
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Vernetzte Automatisierung von Brennerprozessdaten

Quelle: Institut fir Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling IME / RWTH Aachen University
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Programmierung
in Strukturiertem
Text (ST) nach
EN61131-3

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Vernetzte Automatisierung von Brennerprozessdaten

Standard Anwendung Outputs
Plug-In g,,j,

Programmierung

o 4

CODESYS

Inputs

Visualisierung

Datenaustausc
via PROFINET
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Programmierung
in Strukturiertem
Text (ST) nach
EN61131-3

.......

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Vernetzte Automatisierung von Brennerprozessdaten

Standard Anwendung
Siemens PLC
Quelle: rs-online.com
Outputs
Beckhoff PLC
Quelle: mz-softwaretehnik.ch 7

. |00 00 00 00 00 00 00 00 00 00
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|npU1'S IME / RWTH Aachen Universtiy

3 - |
P Quelle: Institut fir Metallurgische
q d Prozesstechnik und Metallrecycling

via PROFINET a
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EX_PRESS 5

Programmierung  [AS—
in Strukturiertem
Text (ST) nach
EN 61131-3

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Applikationen in der Hoch-Temperaturtechnik

e Brenner-Prozesssteuerung
O Kontinuierliche Statustberwachung Gber Visualisierung
O Reduktion der Komplexitat des Prozesses durch Visualisierung
und Parametrierméglichkeit
e Abfill- Chargierprozesse

O Zykluszeitfreie Verarbeitung -> Minimierung der
Volumenverluste bei héherem Durchsatz, exakte Mischung z.B.
von Gasen

e Zahl- und Sortierprozesse

AUTOMATION

O ZX20TP: Schnelle Auswertung von Sensordaten und schnelle
Steuverung der Aktoren fir hdheren Durchsatz und Trennschdérfe

O MVisio 7: Steuerung und Visualisierung der Prozesse fir héhere
Flexibilitat und geringere Komplexitét
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Anwendungen High-Speed Analogdaten mit ZX09A

e Real-Time Erfassung von Messdaten (z.B. Lichtbogen, Plasma, Flamme)

O Steigert Prozesskenntnis und Sicherheit

e Steuerung schneller Walz-, Schneide- und Schmiedeprozesse
O Steigert Qualitat und den Durchsatz der Produkte

e Schnelle und sichere Abschaltung bei Uberspannung und Strémen

O Sichert die Anlage (Infrastructure) im Fehlerfall

AUTOMATION

® Druck- & Temperaturkontrolle in immer schnelleren Fertigungsprozessen

O Steigert den Durchsatz und die Qualitét, z.B. bei sehr schnellen
Druckschwankungen

ZANDER
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e Fehler, Versagen haben haufig sehr groBe Konsequenzen

® Rechiliche Vorgabe - Betriebssicherheitsverordnung verpflichtet Anlagenbetreiber zur
Sicherheit der Arbeitnehmer = Vorgabe Geféhrdungsbeurteilung und zu
SchutzmaBBnahmen

e Functional Safety:

,Die Sicherheit muss unter normalen / ungestérten Bedingungen gewdahrleistet sein und
darf auch nicht bei Vorhandensein von Fehlern verloren gehen”

(Quelle TUV Rheinland)

e Sicherheitsbezogenes System

Output/
Actuator

Input/ Sensor

b _d 2
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Normative Rahmenbedingungen

Letzte Jahren viele neue Normen = Beschreiben den Stand der Technik 2>
Ohne Normnachweis bei juristischer Auseinandersetzung schlechte Karten

§ Storfallverordnung / BimSchV § Maschinenrichtlinie

Anforderungen fiir Prozessanlagen Anforderungen fiir Maschinen

Funktionale Sicherheit
..elektronischer Systeme...

DIN EN 61508

Funktionale Sicherheit
...elektronischer Systeme...

DIN EN 61508

Sicherheit...elektronischer
Steuerungssysteme,
IEC62061

Sicherheit von Maschinen,
..Teile von Steuerungen
ISO 13849

Funktionale Sicherheit fiir die Ausriistung von
Prozessindustrie Feuerungsanlagen
DIN EN 61511 DIN EN 50156

Industrielle
Thermoprozessanlagen
DIN EN 746-2

uonejijizadssSunpuamuy 1ap pelo
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e Fir Feuerungsanlagen im Dauerbetrieb(...) mUssen Abschaltglieder mit Funktions- und
Gerdatediversitat zur Abschaltung der gesamten Brennstoffzufuhr vorgesehen werden...

Alle folgenden ZANDER Produkte sind nach DIN EN 50156-1 und EN 746-2
Elektrische Ausristungen von Feuerungsanlagen baumustergeprift und fir den
Einsatz im Dauerbetrieb zertifiziert.

Ebenso sind Sie nach den folgenden Normen zertifiziert:
EC Type-Examination Certificate

DE Al P
O Fir Thermoprozessanlagen nach DIN EN 746-2 -

Reg.-No.: 01/205/5463.02/18

O Fur Prozessindustrie nach EN 61511 S
O FUr Maschinensicherheit nach EN ISO 13849-1 el oo T o

> BisPLe, Kat. 4 A

Intended application The safety relays SR2C, SK3D, SRIA(D), SR3C, SR3C-AC, SR3D, TE
OR3 and TE-OR3D fulfil the requirements for SIL 3 (IEC 61508, EN 62061
und IEC 61511) and Cat. 4 / PL e (EN ISO 13849-1)

O Fir Maschinensicherheit nach IEC 62061 / IEC 615l P i S e

salety shutdown for mode up
1SIL3
Specific requirements  The provisions defined in the user manual and the conditions of the test
> report shall b maintained
It is confirmed that the products under test comply foe machines defined in Annex |

of the EC Dwective 2006/42/EC.
Vahd until 2023-11-27

b,
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Uberstromschutz
Notabschaltgeréat
laYaYaYa) Begrenzer
(bauteilgeprift)

]

II(IZI

Gesamtbrennstoffabschaltung
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o) o

Fehler-

(Uberwachung

DIN EN 50156-1 (VDE 0116-1):2016-03
EN 50156-1:2015

Ein Zander Relais (SR3D, SK3D)
ausreichend aufgrund
redundant, diversitdrem Aufbau)

Weniger Platz,
Verdrahtung und Kosten.

Bild 16 — Schaltungsbeispiel fiir die Abschaltung der Brennstoffzufuhr mit Funktionsdiversitét

der Abschaltgerite
Aus: DIN EN 50156-1 (VDE-1):2016-03; EN 50156-1:2015

A

EN 746 - 2
EN 50156 - 1
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DC 24V

Nur 6,8 mm breit
i A1 Safe SPS/PLC L

1 sicherer Relaiskontakt AC 250V, 6 A

A2

Steuerspannung DC 24V F,T‘\’
Halbleiter-Hilfskontakt DC 24 V, 100 mA -

1 Ruckfuohrkreis (Meldekontakt) O KA_|_\ﬁ

A1l S21

Hohe Diagnose durch Status LED's sp1K

=

R
O
=
-
N

Fir sichere Kontaktverstérkung bis zu PLe / SIL 3 % B‘EI
N

oV

1 zweikanaliger Eingang

1 Ausgang fir die Steuerspannung

1 sicherer Halbleiterausgang — DC 24 V, max. 2,5 A
Minimale Baubreite — 6,2 mm

Varianten: Mit (PL d) und ohne Testpulse (PL e)

KostengUnstige Alternative zum sicheren Koppelrelais

ZANDER ae @ i
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Funktion

O Not-Halt-Schaltung

O Einsatz an Feuerungsanlagen im Dauerbetrieb
O Einschaltverzégerung — Ausschaltverzégerung
Q

Parametrierbar welcher Ausgang verzégert, welcher nicht

Varianten
O Unterschiedliche Zeiten: 99 sec, min, h, Auflésung 0,1 s/min/h

Vorteile 2026

O Einfache und exakte Zeiteinstellung
O Umfangreiche Diagnose inkl. Fehlermeldung
O Re-Triggerung

O hoher Manipulationsschutz

Anwendungen fir Industriebrenner

O Uberwachung von Spilzeiten, Filterung von Druck-, Temperatur-
und Volumenstromschwankungen

b _d 2
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Vernetzte Applikationen
Sondord Amvendong

Datenaustausch ﬂ

\/
via PROFINET ‘ V

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Vernetzte Applikationen
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Datenaustausch ” '

via PROFINET
[ EFFPFEEERE M ARRERRRREE

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Ausblick

Datenspeicherung / Cloud

Datenaustavsch PN O
ia PROFNET ( \

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Ausblick

Datenspeicherung / Cloud

Datenaustausch ﬂ ‘

via PROFINET (R N

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Prozessdaten,
z.B. Temperatur,
Volumenstréme etc.




Ausblick

Datenspeicherung / Cloud

OPC/
UA

Datenaustausch
via PROFINET (iR

HIGH-SPEED ANWENDUNG
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Prozessdaten,
z.B. Temperatur,
Volumenstréme etc.




Vielen Dank fir Ihre Aufmerksamkeit
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