FDT/DTM auf dem Prifstand -

Interoperabilitat zertifizierter Gerate
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Das Priiflabor von Rhein-
hold & Mahla hat die Ge-
rateintegrationstechnolo-
gie FDT/DTM (Field De-
vice Tool/Device Type
Manager) im Auftrag der
FDT Group getestet. Als
die Technologie vor vier
Jahren aus der Taufe ge-
hoben wurde, lief einiges
noch nicht ganz nach
Plan. Die ersten Anlagen
gingen unter hohem Auf-
wand in Betrieb. Die Un-
tersuchungsergebnisse
des Interoperabilitats-
tests, in dem sechs Rah-
menapplikationen kreuz-
weise mit 25 Gerate-
DTMs der FDT-Version 1.2
verschaltet wurden, bie-
ten heute ein anderes
Bild. Zertifizierte Kom-
ponenten sind reif fiir
die Praxis.
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m beim Interoperabili-
U titstest dabei sein zu

kénnen, mussten die
Mirgliedsfirmen der FDT Group
eine Hiirde iiberwinden: die
Zertifizierung. Das erwies sich
als sinnvoll, denn Sven Seintsch
Mitarbeiter im Priiflabor von
Rheinhold & Mahla, sieht darin
den Hauprgrund fiir den rasan-
ten Entwicklungsschub der In-
tergrationstechnologie: ,, Die In-
teroperabilitit ist heute bei
FDT/DTM bei zertifizierten
Komponenten ganz klar gege-
ben. Der standardisierte Vorgang
schliefc zum einen die hiufigs-
ten Fehlerursachen bereits im
Vorfeld aus, zum anderen ge-
wihrleistet er, dass die wichtigs-
ten Elemente tatsichlich funk-
tionieren.” Natiirlich kénne und
werde sich die Technologie noch
weiterentwickeln, aber das gelte

ebenso fiir jeden anderen Denk-
ansatz. Als das Priiflabor vor ca.
drei Jahren im Rahmen einer
Untersuchung die ersten Gerite-
DTMs testete, sei es definitiv zu
friih  dafiir gewesen. Die
FDT/DTM-Technologie ~war
noch im Prototypenstadium. Die
eher durchwachsenen Ergebnisse
waren damit mehr oder weniger

vorprogramimiert.
Jeder mit jedem

Den Priifplan fiir den Interope-
rabilicitstest erstellte die Mann-
schaft des Priiflabors anhand von
typischen Fehlern, die bei der Ar-
beit mit der FDT/DTM-Tech-
nologie in Labortests und ver-
schiedenen Projekten auftraten.
Daraus ergab sich iiber die Jahre
Stiick fiir Stiick eine umfangrei-
che Testspezifikation. Heute be-

Bild 1: Beispiel fur einen
Gerate-DTM

steht der Test aus rund 45 Ein-
zelschritten. Sechs verschiedene
Frames, sowohl Leitsysteme als
auch Stand-alone-Tools (drei
Leitsysteme von ABB, PACT-
ware, M&M FDT Container
und Fieldcare von Endress+Hau-
ser) wurden kreuzweise mit 25
Geriiten (Profibus DP- und Pro-
fibus PA- sowie Hart-Geriite, Re-
mote I/Os und Gateways) von
insgesamt 14 Herstellern getestet.
Die Bandbreite der

reichte dabei vom klassischen

Gerite

Messumformer iiber den elektro-
pneumatischen Positioner und
Mororsteuerungen. Ein flexibler
Testaufbau war also vonnéren.
Insgesamt musste jedes Gerit
270 Priifzyklen absolvieren. Das
Ziel: alle Fehler aufspiiren, die
kein Anwender in seiner Anlage
haben will. ,Fast alle Kompo-
nenten meisterten den Test auf
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HART Field Devices from
various manufacturers

Anhieb problemlos. Es gibt ein

paar kleinere Einschrinkungen,
aber das sind wirklich nur De-
tails”, betont Seintsch. Ein Kri-
tikpunkt der Priifmannschaft ist,
dass die Rahmenapplikationen
bei einigen Geriten einzelne
Funktionen unterdriicken. Ein

Bild 3: Sven Seintsch, Mitarbeiter
im Priiflabor, sieht in der Zertifi-
zigrung einen Hauptgrund fur den
Entwicklungsschub der Integrati-
onstechnologie.
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PROFIBUS-DP Field Devices
from various manufacturers

weiterer Punke fiir die To-do-
Liste der Hersteller: eine einheit-
liche Bedienoberfliche der
DTMs. Da der Style Guide erst
relativ kurz verfiigbar ist und ihn
noch nicht alle Hersteller imple-
mentiert haben, fallen manche
Bedienoberflichen im wahrsten
Sinne des Wortes aus dem Rah-
men. , Wir sind sehr zuversicht-
lich, dass sich das bald inderr.
Seit Okrober 2006 ist der Style
Guide verfiigbar, zukiinftig muss
ein DTM in der Zertifizierung
zeigen, dass er den geforderten
Gestaltungsrichtdinien ent-
spricht”, erldutert Seintsch. ,Ein
anderer Wermutstropfen ist, dass
einige  Geritebeschreibungen
immer noch lizenziert werden.
Das kann man den Anwendern
nicht zumuten und es wider-
spricht auch den Anforderungen
der Namur-Empfehlung 105.
Ein einziges Gerit hat im Vor-
feld vor dem Priiflabor kapitu-
liert, und es wurde noch vor
Testbeginn wieder nach Hause

geschicke.”
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from various manufacturers

stest wurden sechs Rahmenapplikationen kreuzweise mit 25 Gerate-DTMs

Positive
Uberraschungen

Bei den restlichen Geriten lief es
dafiir umso besser. Alle einge-
setzten DTMs funktionierten in
allen Frames, und die Software
lisst sich nun wesentlich einfa-
cher und komfortabler analog zu
anderen Windows-Applikationen
bedienen. Zudem hat die Navi-
gation erhebliche Fortschritte ge-
macht. So kénnen die Anwender
alle notwendigen Parameter
schnell und unkompliziert ein-
stellen. ,,Dariiber hinaus ist der
Schulungsaufwand deutlich zu-
riickgegangen. Davon haben
auch wir bei unserer Arbeit pro-
fitiert”, so Seintsch. ,Im realen
Anlagenbetrieb bieten verkiirzte
Inbetriebnahmezeiten sowie Ein-
lernzeiten erhebliche Einsparpo-
tenziale.” In einem entscheiden-
den Test schnitten die DTM:s fiir
die Mannschaft des Priiflabors
iiberraschend positiv ab: Beim
Test der Auf- und Abwirtskom-

patibilitit, sprich die Kombina-
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tion von neuen DTMs mit alten
Frames und umgekehrt. Es erga-
ben sich keine gegenseitigen Ab-
hingigkeiten, bei den langen
Laufzeiten verfahrenstechnischer
Anlagen ein wichtiger Aspekt.
Zudem zeigten die Treiber auf
verschiedenen Windowsversio-
nen, was sie konnen. Dazu wur-
den unterschiedliche DTMs in
den Betriebssystemen Windows
2000, 2003 Server und XP mit
verschiedenen Rahmenapplika-
tionen getestet. Das Resultat:
Aus heutiger Sicht sind zertifi-
zierte DTMs unabhingig vom
Betriebssystem einsetzbar. ,Es
gibt kein Argument, das gegen
den Einsatz von FDT/DTM in
der Praxis spricht. Die Interope-
rabilitit ist bei zertifizierten
DTMs gegeben. Die Technolo-
gie ist reif fiir die Anwendung”,
bringt Manfred Dietz, Leiter des
Priiflabors von R&M Prozess-
technik, die Testergebnisse auf
den Punkt. Und Seintsch er-
ginzt: Fiir einen Anwender in
der Prozessindustrie haben zwei
Dinge Prioritit: das Plug&Play
und der Investitionsschurz. Nach
dem Test zu urteilen, erfiillc
FDT/DTM inzwischen beide
Kriterien.” Da die Hersteller alle
ihre DTMs auf identischem Weg
erzeugen und einige sie sogar fast
automatisch iiber ein spezielles
Softwaretool erstellen, lassen sich
die Untersuchungen im Prinzip
auf die gesamte Geritebibliothek
eines Lieferanten iibertragen.
Damit die Qualitit der DTMs
auch in Zukunft sichergestellt
ist, wird das Priiflabor seine welt-
weit einzigartige Multivendor-
Anlage im Industriepark Héchst
auch weiterhin fiir Testzwecke
zur Verfiigung stellen. Wer will,
kann die erforderliche Zertifizie-
rung der DTMs gleich im Priif-
labor von Rheinhold & Mahla
durchfiihren lassen. |

FDT Group AISBL in Diegem,
Belgien.

www.fdtgroup.org
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