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1. Einleitung

Rationalisierung heißt immer

auch Arbeitsprozesse verbes-

sern und effizienter gestalten.

Spätestens seit dem e-Com-

merce-Hype ist es klar, dass der

elektronische Datenaustausch

ein großes Rationalisierungspo-

tenzial besitzt, wenn es gelän-

ge, Informationen über Produk-

te, Geräte und Systeme elektro-

nisch auszutauschen, insbeson-

dere wenn es gelänge, das Ein-

pflegen von Daten in die unter-

schiedlichen DV-Systeme auf

eine Eingabe zu Beginn des Le-

benszyklus eines Gerätes zu be-

grenzen. Das schließt den Da-

tenaustausch über die Grenzen

von Unternehmen ausdrücklich

mit ein.

Der Großteil des Datenaus-

tausches erfolgt zwischen un-

terschiedlichen Programmen

immer noch auf der Basis bila-

teraler Schnittstellen. Der Nach-

teil dieser Schnittstellen be-

steht darin, dass immer die in-

ternen Datenstrukturen der

zwei zu verbindenden Applika-

tionen bekannt sein müssen,

was für einen Schnittstellenpro-

grammierer kaum möglich ist.

Selbst wenn er diese Daten-

strukturen kennt, ändern sie

sich, was zur Folge hat, dass die

Schnittstellen einer doppelten

Änderungsfrequenz als die ein-

zelnen Applikationen unterlie-

gen.

Oftmals, und das gilt eben

vor allem auch für die PLT, ist

der Datenumfang pro Geräte-

klasse groß und die eindeutige

Semantik der Produktdaten

nicht einheitlich definiert.

Diese Schwierigkeiten ha-

ben viele negative Folgen: Es

besteht ein hoher Erfassungs-

und Pflegeaufwand. Die Fehler-

anfälligkeit der Daten ist durch

redundante Datenhaltung

hoch. Durch unterschiedliche

Datenformate und verschiede-

ne Semantiken sind keine liefe-

rantenübergreifenden Suchvor-

gänge möglich.

Die eingesetzten Systeme

sind vielfältig, neben den Ein-

kaufssystemen finden sich Sys-

teme zur Produktbeschreibung

und -Klassifikation, in der Pro-

duktentwicklung, im Katalog-

wesen, auf elektronischen

Marktplätzen oder im After-Sa-

les-Service  wieder.

Im Kontext der PLT spielen

CAD/CAE-Systeme in den Pha-

sen der Planung und Errich-

tung von Anlagen eine wesent-

liche Rolle, in der Anlagenbe-

wirtschaftung sind es zusätzlich

Systeme des Material Manage-

ment und des Plant Maintenan-

ce [3, 14].

2. Die Projektgruppe
„Merkmalleisten“ 
(PROLIST)

Dies wollte die NAMUR

(www.namur.de) nicht weiter

hinnehmen und rief 2003 des-

halb eine Projektgruppe ins Le-

ben, PROLIST (Project Group

„Lists of Characteristics“) ge-

nannt, die das Ziel mit auf den

Weg bekam, einerseits Merk-

male und Merkmalleisten aus

der PLT-Community heraus zu

erarbeiten, der internationalen

Normung zuzuführen und letzt-

lich der interessierten Fach-

öffentlichkeit online zur Verfü-

gung zu stellen und anderer-

seits mit den Merkmalen und

Merkmalleisten zur Reduzie-

rung von Transaktions- und En-

gineeringkosten beizutragen.

Es war klar, dass dies aus der

Chemie heraus allein nicht

machbar sein würde, deshalb

waren von Anfang an Herstel-

lerfirmen, die Verbände

VDI/VDE-GMA, ZVEI, eCl@ss, ISA,

die Interessengemeinschaft Re-

gelwerke Technik, die NAMUR

natürlich, die CAE-System-Her-

steller Intergraph und Innotec,

sowie Hochschulen mit von der

Partie (Bild 1).

Es ist nicht Aufgabe von

PROLIST ein neues Datenmo-

dell für die Beschreibung von

PLT-Geräten und -Systemen zu

kreieren und es ist auch nicht

Aufgabe ein neues Klassifikati-

onssystem zu schaffen, neben

den vielen, die es schon gibt.

PROLIST hat sich, orientie-

rend an Produktklassen/-the-

Produktdatenaustausch auf der Basis standardisierter
PROLIST-Merkmalleisten für PLT-Geräte und -Systeme

Datenaustausch ist eine nie enden wollende Geschichte. Von den An-

fängen der Datenverarbeitung bis heute hilft man sich mit Schnittstel-

len zwischen den Systemen. STEP (= Standard for the Exchange of Pro-

duct Model Data, ISO 10303) ist ein weiterer sehr anspruchsvoller Ver-

such, das Problem mittels eines neutralen Datenmodells zu lösen. In

der chemisch-pharmazeutischen Industrie wurde dieser Ansatz nicht

akzeptiert, vor allem auf Grund der Komplexität der Applikations-Pro-

tokolle (AP), im Gegensatz zur Automobilindustrie, bei der der Ansatz

sehr erfolgreich angewandt wurde. Diese Arbeit zeigt einen anderen

ähnlichen aber weniger komplexen Ansatz auf, der auf der ISO 13584-

42 (Teilebibliothek) inhaltsgleich mit der IEC 61360-2 (Merkmallexi-

kon) basiert, und gibt einen Überblick über die Aktivitäten und den

Status von PROLIST, einer industriellen Projektgruppe, die von der

NAMUR ins Leben gerufen wurde und einen Industrie-Standard für

Produktdaten begrenzt auf PLT-Geräte und Systeme erarbeitet.

Project Group „Lists of Characteristics“

PROLIST

VDI/VDE-GMA

Bild 1: An der Projektgruppe beteiligte Partner (Stand 15.03.2005).
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men, in Arbeitsgruppen organi-

siert, die temporär zur Bearbei-

tung von Fachgebieten aus

dem Bereich der Prozessleit-

technik angetreten sind.

Arbeitsgruppen (Stand

15.03.2005):

1. Datenmodell 

2. NS-Schaltanlagen

3. Sensorik (Tempera-

tur/Druck/Stand/Durch-

fluss/Dichte) 

4. Stellgeräte (Ventile/Klap-

pen/Kugelhähne/Küken)

5. Signalanpassung

6. Elektrische Antriebe

7. CAE-Anwendungen

8. Feldbustechnik

9. Waagen (im Aufbau)

10. Analysenmesstechnik 

(im Aufbau)

Neben der Geschäftsstelle

ist weiterhin ein Beirat ins Le-

ben gerufen, der für die Freiga-

be von Merkmalen und Merk-

malleisten innerhalb der Fach-

Community zuständig ist. Gelei-

tet wird PROLIST vom Füh-

rungsgremium der Projekt-

gruppe.

Mit der NAMUR-Empfehlung

NE 100 Version 2.0 steht seit

Anfang 2005 die letzte und ak-

tuelle Version der Merkmalleis-

ten in Papierform zur Verfü-

gung [1, 2, 9, 12], die gegenüber

der Version 1.0 die Merkmalleis-

ten (Gerätespezifikationen)

selbst nicht mehr enthält.

Diese sind zugreifbar über

eine WEB-Anwendung, der

PROLIST-Datenbank 

(www.prolist.org/ne100), mit der

es möglich ist, online auf die

fertigen Merkmalleisten zuzu-

greifen. Für PROLIST-Mitglieder

besteht darüber hinaus die

Möglichkeit, Merkmale und

Merkmalleisten anzulegen und

zu editieren, auf den eigenen

Rechner herunter zu laden, ein-

schließlich der Möglichkeit,

Tools zum Editieren und Ver-

gleichen von Merkmalleisten zu

benutzen. Hierzu mehr in den

folgenden Kapiteln.

3. Technologie des 
Produktdatenmanage-
ments

3.1 Grundlagen

Im Rahmen der ISO/TC 84/SC

4/WG 2 „Standard für die neut-

rale Darstellung von Normtei-

len“ (www.iso.org) und des

IEC/TC 3/SC 3D „Datensätze für

Bibliotheken zur Beschreibung

von Produkten“ (www.iec.ch)

wurde in den 90er Jahren ein

formales Datenmodell für die

Produktbeschreibung und Klas-

sifikation entwickelt.

Basis der hier verfolgten

Produktdatentechnologie ist

die aus diesen Arbeiten ent-

standene IEC 61360-2:2004-02

(Component Data Dictionary),

sowie die mit ihr harmonisierte

ISO 13584-42:1998-07 (parts li-

brary), die DIN V 4002-1…7:

2002-2005 (Merkmale und Re-

ferenzhierarchie zum Produkt-

datenaustausch) sowie die DIN

E 4002-100, -101: 2005. Sie be-

schreiben Produkte unter Ver-

wendung der Spezifikations-

sprache EXPRESS und sind so-

mit kompatibel zu ISO 10303

(STEP)

Die ISO 13584 (Industrial Au-

tomation Systems and Integra-

tion) hat den elektronischen

Austausch von Produktdaten

zum Gegenstand. Die Nähe zur

ISO 10303 (STEP) ist schon

durch die gleiche Working

Group gegeben. Speziell der

Teil 42 (Description Methodolo-

gy: Methodology for Structu-

ring Part Families) definiert den

Austausch von Produktdaten in

Teilefamilien [11].

Mit den Teilefamilien eng

verbunden ist stets das Thema

Klassifikation, also die Einord-

nung von Teilefamilien in eine

Abstraktionshierarchie (Taxono-

mie). Ein Klassifikationssystem

ist nach DIN 32705 „eine struk-

turierte Darstellung von Klassen

und den zwischen ihnen beste-

henden Begriffsbeziehungen“.

Bekannt sind etliche Klassifi-

kationssysteme und Initiativen,

die gerade auch im Umfeld von

e-Commerce ihre Bedeutung

erlangt haben:

� eCl@ss: ist ein branchen-

übergreifendes Klassifikati-

onssystem, das im deutsch-

sprachigen Raum weit ver-

breitet ist, aufgebaut um

insbesondere die e-Com-

merce–Prozesse zu unter-

stützen. Für die Prozessleit-

technik ist vor allem das

Sachgebiet 27 interessant.

eCl@ss besitzt Merkmalleis-

ten. (www.eclass.de) [6].

� DIN V 19259: Datentypen

mit Klassifikationsschema

für Messeinrichtungen mit

analogem und digitalem

Ausgang für die industrielle

Prozessmesstechnik. Diese

Vornorm ist innerhalb der

NAMUR entstanden.

� ETIM: Elektrotechnisches In-

formationsmodell, ein Klassi-

fikationsstandard für die

Elektrowirtschaft/Elektro-

großhandel (www.etim.de).

� proficl@ss: Produktklassifika-

tionen aus den Bereichen

Bauen, Gebäudetechnik und

Industriebedarf.

� eCAT: eCAT (Multilingual

eCataloguing and eClassifi-

cation in eBusiness) und

ePDC (Global Multilingual

Product Description and

Classification for eCommer-

ce and eBusiness) werden

von der EU gefördert. Es ist

beabsichtigt, bestehende

Standards zu Produktklassi-

fikation und -beschreibung

zu harmonisieren.

� OIDDI: Open and Interopera-

ble Domain Dictionaries Ini-

titative hat das Ziel, das Ent-

stehen und das Zusammen-

wirken kompatibler

Online-Merkmallexika zu

fördern und zu unterstüt-

zen. Die Initiatoren stammen

aus der ISO/TC 184/SC 4/WG

2, die für die Weiterentwick-

lung von ISO 13584 zustän-

dig ist (www.edifice.org).

� UNSPSC: United Nations

Standard Products and Ser-

vice Code ist ein offenes,

globales, branchenübergrei-

fendes Klassifizierungssys-

tem für Produkte und

Dienstleistungen für die Be-

lange der e-Commerce. Es

besitzt keine Merkmalleisten

(www.unspsc.org).

� IDEA: Industry Data Ex-

change Association, eine

Gruppe von über 50 Firmen

der Elektrobranche, die sich

zum Ziel gesetzt hat, das

entsprechende UNSPSC-

Segment zu entwickeln

(www.industrydataex-

change.com).

� DIN Merkmallexikon

(www.DINsml.net).

DINsml.net ist ein branchen-

übergreifendes Merkmalle-

xikon mit dem Zweck, ge-

normte Produktmerkmale

industrieübergreifend zur

Verfügung zu stellen. Das

DIN-Merkmallexikon ent-

steht auf Basis des Daten-

modells der Normenreihen

ISO 13584-42 und IEC

61360-2 [13].

Wie schon ausgeführt, will

PROLIST kein neues Klassifikati-

onsschema erfinden, sondern

klassifikationsneutral sein und

kann somit von allen genann-

ten Klassifikationen genutzt

werden. Es sei an dieser Stelle

auf die einschlägigen Normen

und Arbeiten verwiesen [10].

Die folgenden Abschnitte

gehen auf die allgemeinen

Grundlagen ein, die für alle

Standardisierungsinitiativen

gelten. Der konkrete Beitrag

von PROLIST ist, neben der De-

finition von Merkmalen und

Merkmalleisten aus dem PLT-

Umfeld, die Entwicklung des

Datenmodells und dessen Um-

setzung in der PROLIST-Daten-

bank, die zur Verfügung Stel-

lung von Tools im so genann-

PROLIST-AAANNN-NNN.NNN Status: NN.NN

Supplier-Code

Kennung

Versions-Nr.

Revisions-Nr
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ten Anwendungspaket und die

Definition einer XML-Datei in

Zusammenarbeit mit SAP und

Paradine TKS, Wien.

3.2 Das Strukturelement
Merkmal, Merkmaldefi-
nition

Ein Merkmal hat zunächst fol-

gende Kennung:

Der Supplier-Code gibt die

Institution an, die das Merkmal

kreiert hat, hier: PROLIST. Es

folgt eine Kennung mit drei

Buchstaben und eine 3-stellige,

fortlaufende Nummer. Versions-

und Revisions-Nr. zeigen den

Versions- resp. Revisionsstand

an. Zum Status später mehr.

Die interne Struktur von

Merkmalen wird durch die An-

gabe spezifizierender Attribute

nach DIN V 4002, die wiederum

auf der ISO 13584 und IEC

61360 basiert, definiert. Das

sind

� die Hauptattribute,

� die Ergänzungsattribute und

� die Verwaltungsattribute

(siehe Bild 2).

Jedem Merkmal ist ein Da-

tentyp zugeordnet, der einfach

oder komplex sein kann. Kom-

plexe Datentypen werden

durch mehr als einen Wert dar-

gestellt, z.B. kann das ein Nenn-

wert, ein Mindest- oder Höchst-

wert oder eine Liste zulässiger

Werte sein etc..

Metainformationen zu Merk-

malen propagieren auch ande-

re Normen. Verwiesen sei hier

u.a. auf die VDI/VDE 3682, die

eine Metabeschreibung z.B. für

verfahrenstechnische Prozesse

darlegt. Die dort genannten At-

tribute basieren ebenfalls auf

der ISO/IEC.

Ein neues Merkmal ist anzu-

legen, wenn sich in mindestens

einem Attribut die Bedeutung

maßgeblich geändert hat, eine

neue Version wird erzeugt,

wenn sich zwar nicht die Be-

deutung, sondern nur die Ver-

wendung mindestens eines At-

tributes verändert hat, und eine

neue Revision-Nummer ist zu

erzeugen, wenn sich weder die

Bedeutung noch die Verwend-

barkeit eines Merkmals verän-

dert hat, sondern nur redaktio-

nelle Änderungen oder Fehler-

behebung notwendig waren

(DIN V 4002-3).

3.3 Das Strukturelement
Block

Attribute können in Blöcken

gruppiert werden. Das macht

Sinn, denn bei u. U. hunderten

von Merkmalen einer Geräte-

klasse sollten zusammengehö-

rende Merkmale auch physika-

lisch bei einander stehen.

Blöcke wiederum können in

Blöcken rekursiv enthalten sein.

3.4 Das Strukturelement
Merkmalleiste

Merkmalleisten stellen die Zu-

sammenfassung von Merkma-

len und Blöcken zu einer Gerä-

te- bzw. Systemklasse dar.

Merkmal, Merkmalblock und

Merkmalleiste heißen Struktur-

elemente (SE) der hier betrach-

teten Produktdatentechnolo-

gie.

Der Begriff (Sach-) Merkmal-

leiste hat seinen Ursprung

schon in der DIN 4000 aus dem

Jahre 1975. Damals war an ei-

nen elektronischen Datenaus-

tausch allerdings noch nicht zu

denken. Folglich fehlte es die-

ser Norm an Flexibilität und se-

mantischer Präzision. Hier setzt

die relativ junge Norm DIN V

4002: 2003 an. Ziel ist die ein-

deutige Festlegung der Merk-

Merkmal

Hauptattribute

Ergänzungsattribute

Verwaltungsattribute

A01

A02

A03

A05

A04

A06

A07

A08

A11

A09

A10

A12 Werteverzeichnis          O  M14A12

A13

Bevorzugte Benennung

Synonyme

Schlagwörter

Quelle der Definition

Definition

Anmerkung

Kommentar

Kurzbezeichnung

Code für Einheit

Werteformat

Einheit

Werteverzeichnis

Wertigkeit

M

O

O

C

M

O

M

M

C

M

C

O

M

M..60

M..1000

M..1000

M..80

M..1000

M..1000

M..1000

X..15

X3

M..15

M..16

M14

NR1..9

Wird beschrieben durch

Ist ein

Wird beschrieben durch

Bild 2: Attribute zu einem Merkmal, DIN V 4002 (Ausschnitt).

Merkmalleiste

Merkmalleisten-ID: ABCnnn
Versions-Nr.: nn
Revisions-Nr.: nn
Status: nn.nn
…

Merkmal

1

*

1

1

1

1

*

*

-

Gerätespezifikation

1

Wert

hat

hat

kann haben

Anforderungs-
merkmalleiste

Geräte-
merkmalleiste

Merkmalblock-ID: ABCnnn
Versions-Nr.: nn
Revisions-Nr.: nn
Status: nn.nn
…

Merkmal-ID: ABCnnn
Versions-Nr.: nn
Revisions-Nr.: nn
Status: nn.nn
…

Merkmalblock

Datentyp

Werteliste

Bild 3: Konzeptionelles Datenmodell nach ISO 13584/IEC 61360 (nach /10/).
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male an Hand genormter Attri-

bute, als Basis für eine Klassifi-

zierung und Hierarchisierung

von Objekten.

Mit den drei Strukturele-

menten ergibt sich nun folgen-

des Datenmodell basierend auf

der ISO 13584 resp. IEC 61360

(Bild 3). Das was den PROLIST-

Ansatz von allen anderen Initia-

tiven unterscheidet ist, dass pro

Geräteklasse außer der so ge-

nannten Gerätemerkmalleiste

(GML), die ein Gerät oder Sys-

tem beschreibt, noch eine so

genannte Anforderungsmerk-

malleiste (AML) eingeführt wur-

de.

3.5 Statusverwaltung

Strukturelemente, die einer

Normung unterworfen werden,

folgen einem bestimmten

Workflow und erhalten dabei

einen bestimmten Status. Nach

Beantragung eines Merkmals

wird es dem fachlich zugeord-

neten Normenausschuss zuge-

ordnet. Dieser bearbeitet es bis

zur Freigabe für die Veröffentli-

chung.

Bild 4 zeigt den Ablauf im

Normungsvorhaben bei PROLIST.

Die Grundregeln zur Erstellung

des Ablaufes stellte der ISO Gui-

de 69: 1999 (Harmonized Stage

Code System (E) – Principles and

Guideline for Use).

Die Statusverwaltung ist in

dieser Form ab der Version 2.0

der NE 100 verbindlich. Der Work-

flow ist kompatibel mit dem des

DIN-Merkmalservers (siehe

nächstes Kapitel), der auf den Re-

geln der DIN 820-4 und des ISO

Guide 69 aufgebaut wurde.

3.6 Elektronische Merkmal-
lexika

Wie schon ausgeführt wird die

NE 100 V 2.0 nur in ihrem erklä-

renden Teil in Papierform aus-

geliefert. Merkmale und Merk-

malleisten werden über die

PROLIST-Datenbank online zur

Verfügung gestellt. Vorbilder

gibt es dazu im Merkmallexi-

kon der IEC 61360-4 (Compo-

nent Data Dictionary)

(www.iec.ch bzw.

dom2.iec.ch/iec61360) sowie in

dem DIN-Merkmallexikon.

Die Aktivitäten im DIN zum

Aufbau eines Merkmallexikons

liegen schon einige Jahre zu-

rück. Im Januar 2002 wurde im

Normenausschuss Sachmerk-

male (NSM) im DIN der Be-

schluss gefasst, ein DIN-Merk-

mallexikon aufzubauen. Eben-

falls in 2002 wurden die ersten

vier Teile der Normenreihe DIN

4002 erarbeitet und als Vor-

norm veröffentlicht. Anfang

2003 wurden die Arbeiten für

die Portalseite www.DINsml.net

begonnen. Das DIN-Merkmalle-

xikon (Datenbank) wurde der

Öffentlichkeit am 1. Juli 2003

zugänglich gemacht.

Das Konzept, auf dem das

DIN-Merkmallexikon aufbaut,

ist ganzheitlich und betrachtet

sowohl DIN-genormte Merkma-

le, als auch genormte Merkmale

anderer Normungsorganisatio-

nen (ISO, IEC), sowie nicht ge-

normte Merkmale von Bran-

chenverbänden und Arbeitsge-

meinschaften oder auch fir-

menintern festgelegte Merk-

male [13].

Derzeit wird in verschiede-

nen Initiativen an Merkmalen

aus den Bereichen Maschinen-

bau, Automobilindustrie, Optik-

Werkstoffe, Feinmechanik, Bau-

wesen, Chemie, Haustechnik,

Fluidtechnik, Werkzeugbau, all-

gemeine Anwendungen gear-

beitet. Wenn sich PROLIST um

Merkmale und Merkmalleisten

von PLT-Geräten und -Syste-

men kümmert, so ist sie Teil ei-

ner umfassenderen industriel-

len Standardisierung.

Diese Merkmale werden

zweckmäßigerweise in Form ei-

ner Datenbank („Merkmallexi-

kon“) zur Verfügung gestellt.

Aus Eindeutigkeitsgründen er-

folgt eine Zuordnung der Merk-

male zu Geltungsbereichen ei-

ner genormten „Referenzhierar-

chie“. Diese Referenzhierarchie

ist keine Anwendungsklassifi-

kation und dient nur der Ver-

waltung der Merkmale. Es wird

somit sichergestellt, dass ein

Start Start

Eingabe eines neuen SE

SE öffentlich sichtbar

Prüfung und Annahme des Antrages durch GS

Bearbeitung durch die AG (Experten)

Stop

Einspruch eingelegt Einspruchsfrist von … abgelaufen

Einstellung des Verf. Freigabe zur Veröffentlicheung durch das BG (Beschluss-Gremium)

50.98

Stop
Übernahme in die NE 100

Stop

Ein Nachfolger-SE wurde auf 60.60 gesetzt

Stop
Stop

92.60 99.60

10.98

in öffentlicher Bearbeitung

SE verworfen

Erneute Bearbeitung
des Entwurfs 

mit Ersatz zurückgezogen ohne Ersatz
zurückgezogen

Entscheidung der PG
zur Zurückziehung des SE 

Antrag auf eine neue Version
oder Revision eines SE 

in Arbeit

liegt im Entwurf vor (SE in der DB)

Entwurf freigegeben (Empfehlung der AG)

SE im Einspruchverfahren

SE veröffentlicht

Antrag ist
abgelehnt

Ablehnung des
Antrages durch GS

freigegebene
SEs 

Arbeitsbereich

Freigabe-Bereich

SE in der NE 100

NE 100

60.60

00.00

00.20

20.20

40.20

40.60

60.70

Bild 4: Statusverwaltung.

Klassifikationssystem 1,
Beispiel: eCi@ss, UNSPSC…

Klassifikationssystem 2
Beispiele: ETIM, NE 100…
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Strukturierte, standardisierte Eigenschaften,
unabhängig von den Klassifikationssystemen
1, 2…n, entsprechend ISO 13584 und
IEC 61360

Merkmals-
leisten

Klassen

Ein
einzelnes
Merkmal
kommt
nur einmal
vor.

Ein
einzelnes
Merkmal
erscheint in
verschiedenen
Merkmals-
leisten

Bild 5: Referenzhierarchie vs. Klassifikationshierarchie.
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Merkmal in derselben Bedeu-

tung nur genau einmal im

Merkmallexikon vorhanden ist

(Bild 5).

Die Arbeitsgruppen, die mit

der NE 100 V 2.0 und der elekt-

ronischen Erfassung einen

wichtigen Zwischenschritt ihrer

fachlichen Arbeit erreicht ha-

ben, führen die Arbeiten mit

weiteren Geräteklassen gemäß

dem Arbeitsprogramm fort und

werden in den nächsten Mona-

ten weitere Merkmale und

Merkmalleisten einstellen. Die

Anzahl der veröffentlichten Ge-

rätespezifikationen wurde ge-

genüber der Version 1.0 auf 62

erhöht. Außer dem erweiterten

Bereich der Prozessmesstechnik

(für Druck-, Durchfluss-, Dichte-,

Stand- und Temperaturmessun-

gen) gibt es nun auch Geräte

aus dem Bereich Aktorik und

der elektrischen Antriebstech-

nik. An der Aufnahme von wei-

teren Fachgebieten, wie Nieder-

spannungs-Schaltanlagen, Ge-

räte der Signalverarbeitung

wird gearbeitet.

3.6.1 Die Serverapplikation 
EPTOS 

Die Architektur des Systems

entwickelt durch die Firma Pa-

radine TKS besteht aus folgen-

den Komponenten:

� der Serverapplikation EP-

TOS,

� der Datenbank auf Basis DB

2,

� einem WEB-Server,

� einem handelsüblichen

Browser auf der Client-Seite

(Bild 6)

Bild 7 zeigt ein Screenshot

der Serverapplikation EPTOS V

2004 Rel. 3.89

Auf der linken Seite sieht

man den Objektbaum, der alle

Merkmale, Blöcke und Leisten

anzeigt. Auf der rechten Seite je

nach Wahl des Strukturelemen-

tetyps die beschreibenden At-

tribute hier die Merkmalbe-

schreibungen.

Die Serverapplikation ist

dieselbe wie die für den DIN-

Merkmalserver benutzte.

3.6.2 XML als Austausch-
format

XML (eXtended Markup Langu-

age) ist das Austauschformat

der Wahl. Hier liegt nun ein Vor-

schlag von SAP und PROLIST

basierend auf den Normen [4,

5, 7, 8] vor.

Vom Server kann einmal die

so genannte Strukturdatei in

XML herunter geladen werden.

Die Strukturdatei beschreibt die

Merkmale und Merkmalleisten,

übersetzt also quasi die nicht-

sprechenden Schlüssel in ent-

sprechende Fachbegriffe. Jeder,

der einen Datenaustausch bzw.

Import/Export aus resp. in eige-

ne Systeme implementieren

möchte, hat über diese Struktur-

datei die aktuelle Definition von

Merkmal und Merkmalleiste.

Internet

Datenbank mit
Merkmallexikon

Workstation mit Server-
applikation EPTOS

WEB-Server

Laptop/PC mit
Standardbrowser

Bild 6: Architektur des Systems.

Objekt-
baum

Merkmal-
beschreibung

Bild 7: Serverapplikation EPTOS.

Bild 8: Ausschnitt aus einer XML-Strukturdatei.
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Wer dann definitiv Produkt-

datenaustausch betreiben will,

benutzt die XML-Übertragungs-

datei, in der die zu transferie-

renden Werte zu den Merkma-

len enthalten sind. Das können

Ausprägungen zu allen oder

nur zu einem Subset von Merk-

malen sein. Das Konzept der

vordefinierten Sichten (Anfra-

ge-Sicht, CAE-Sicht, Instandhal-

tungs-Sicht,…) hilft, den Daten-

umfang praktikabel zu halten.

Bild 8 zeigt einen Ausschnitt

aus der XML-Datei.

Neben dem XML-Format

stellt der Server auch PDF und

Excel als zwei weitere Auslei-

tungsformate zur Verfügung.

Während die PDF-Datei im We-

sentlichen den Papierersatz

darstellt, kann mit einer Excel-

Datei weitergearbeitet werden

z.B. wenn weitere Merkmale er-

fasst werden sollen, die in der

vorhanden Struktur noch nicht

angelegt sind.

3.6.3 Das Anwendungspaket

Für den standardisierten Da-

tenaustausch zwischen den

Systemen auf Anwender- und

Herstellerseite sind Adapter für

die Verarbeitung der XML-

Übertragungsdateien notwen-

dig. Zusätzlich sind Software-

Werkzeuge hilfreich, mit denen

man solche XML-Dateien visu-

ell aufbereiten, die Werte edi-

tieren und mehrere XML-Datei-

en miteinander vergleichen

kann. Sinnvollerweise stellt

man diese Tools im Umfeld der

eigenen Anwendung zur Verfü-

gung, auf Basis deren der Da-

tenaustausch stattfinden soll.

PROLIST hat nun ebenfalls

einen Satz von Tools auf dem

PROLIST-Server bereitgestellt,

mit denen ein Datenaustausch

bei Anwendung von XML-Über-

tragungsdateien besonders für

mittelständische und kleine

Unternehmen ermöglicht wird,

um diesen und anderen Unter-

nehmen einen leichteren Zu-

gang zu dieser Art der Ge-

schäftsprozess-Optimierung zu

ermöglichen.

Zu den Tools gehören:

� ein Viewer zur Visualisierung

von XML-Files,

� ein Editor zum Schreiben

von XML-Files,

� ein Tool zum Vergleichen

von XML-Files,

� ein Übersetzer eines XML-Fi-

les nach PDF

� ein Übersetzer eines XML-Fi-

les nach Excel und 

� ein Konfigurator für Compo-

site-Geräte (geplant).

Zweck dieser Bereitstellung

ist es, schnell Hilfsmittel zur

Verfügung zu stellen, um im

Sinne eines „proof of work“ den

Beweis antreten zu können,

dass der Datenaustausch reali-

siert werden kann. Dies wird

nun im nächsten Kapitel am

Beispiel eines Pilotprojektes,

das von Bayer Technology Ser-

vices gestartet wurde, näher

ausgeführt.

4. Pilotprojekt bei Bayer
Technology Services

4.1 Realisierung des Pilot-
projektes

Die Standardisierung von Merk-

malen und Merkmalleisten ist

das Eine. Mindestens genauso

wichtig ist der praktischen Da-

tenaustausch auf der Basis die-

ser Standards. Um dies prototy-

pisch zu zeigen, wurde bei Bay-

er Technology Services, Lever-

kusen, ein Pilotprojekt durchge-

führt, mit dem Ziel, mit Geräte-

herstellern, die bereits bei PRO-

LIST die Arbeiten unterstützten,

einen elektronischen Inge-

nieur-Workflow  zu realisieren.

Neben den Geräteherstellern

ist die Firma Intergraph, als CA-

E-System-Hersteller mit von der

Partie.

Zusammen gefunden haben

sich:

� Bayer Technology Services,

Leverkusen, im Folgenden

Anwender genannt, sowie

� Siemens, Karlsruhe

� Pepperl+Fuchs, Mannheim

� Endress+Hauser, Weil am

Rhein

� ATB, Nordenham

im folgenden Lieferanten ge-

nannt, und

� Intergraph  Deutschland, Ra-

tingen.

Die Rolle von Intergraph,

Mitglied in der PROLIST, hier

war, den automatischen Daten-

austausch in und aus dem CAE-

Planungstool SmartPlant In-

strumentation (früher INtools)

zu demonstrieren.

Im Bild 9 wird das im

Pilotprojekt betrachtete R&I-

Schema sowie eins der als

Endergebnis erzielten Doku-

mente (PLT-Stellenplan) dar-

gestellt.

4.2 Workflows

Workflows zwischen Anwender

und Lieferanten ergeben sich

im Laufe eines Planungsprozes-

ses für Anlagen in vielfältiger

Form. Sind die Anforderungen

aus Chemie und Verfahrens-

technik soweit bekannt, dass

man eine Anfrage an den Liefe-

ranten richten kann, stellt dies

schon der erste Workflow im

Sinne des Produktdatenaustau-

sches dar, hier im Hinblick auf

die Übermittlung von Anforde-

rungen.

Die Anforderungsmerkmal-

leiste bietet die Möglichkeit, dies

zu tun. So können hier Informa-

tionen zum Prozessanschluss wie

zu zulässigen Prozessgrößen mit-

gegeben werden.

Hat der Anwender darüber

hinaus Vorgaben an bestimmte

Gerätemerkmale, kann er diese

in die Gerätemerkmalleiste be-

reits für die Anfrage beim Liefe-

ranten einbringen.

Ablauf

Zulauf M1100
MOS

F1000
FI

L1000
LIC

Y1000
YC

L1100
LOASM

Bild 9: Das im Pilotprojekt realisierte R&I-Schema und ein erzielter PLT-Stellenplan.
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Grundsätzlich sind zwei

Möglichkeiten zur Erzeugung

einer XML-Datei denkbar:

1. Besitzt der Planer die benö-

tigten Daten bereits in sei-

nem CAE-System, kann er,

vorausgesetzt er hat einen

Adapter auf die XML-Struk-

tur, diese aus dem System

heraus erzeugen.

2. Hat der Planer diese Daten

nicht im System oder noch

keinen Adapter, dann kann

er mit einem eigenen Editor

oder den von PROLIST zur

Verfügung gestellten Tools

innerhalb des Anwendungs-

pakets diese Datei selbst er-

zeugen. Bild 10 zeigt die Ein-

gabemaske im Anwen-

dungspaket.

Diese Datei stellt dann die

XML-Übertragungsdatei auf Basis

der Gerätespezifikation aus Sicht

des Anwenders dar (Soll-Datei).

Wird diese Datei nun den

Lieferanten übermittelt, so er-

kennt der Lieferant die ge-

wünschten Anforderungen und

erstellt nun seinerseits eine

XML-Übertragungsdatei, in der

er seine Gerätemerkmale ein-

fügt, im Prinzip nach den bei-

den Alternativen, die auch der

Anwender hat, nur dass es sich

bei seinem System eher um ein

Katalogsystem handeln dürfte.

Das ist die so genannte Gerä-

tesbeschreibung (Ist-Datei).

Diese schickt er zurück an

den Anwender, der nun in ei-

nem weiteren Schritt die ein-

gehenden XML-Dateien der

angefragten Lieferanten ein-

liest und einen Vergleich der

technischen Größen durch-

führt.

Der nächste Schritt könnte

dann die Bestellung der ausge-

wählten Geräte sein. Hier

kommt auf der Anwenderseite

ein Procurement-System ins

Spiel, das die Daten natürlich

auch dann erst übernehmen

kann, wenn eine entsprechen-

de Schnittstelle existiert.

Da im kaufmännischen Be-

reich oftmals Systeme von SAP

im Einsatz sind, dürfte hier mit

der SAP/PROLIST-XML-Datei

der geringste Aufwand zu er-

warten sein.

Dies gilt im weiteren Verlauf

des Workflows auch für die Da-

tenübernahme in ein Material

Management- oder Plant Main-

tenance-Modul.

Bild 11 zeigt eine Prinzipskiz-

ze des im Pilotprojekt realisier-

ten Workflows. Die Schnittstelle

(Adapter) wurde im Pilotprojekt

zunächst nur für das CAE-Sys-

tem SmartPlant Instrumentation

von Intergraph realisiert.

An dieser Stelle wird aus-

drücklich darauf hingewiesen,

dass der im Bild 11 dargestellte

automatische Worklflow unter

Verwirklichung des folgenden

Prinzips ablaufen soll, das

gleichzeitig eines der Ziele von

PROLIST beschreibt: Im gesam-

ten Workflow soll ein Datum

nur ein einziges Mal in ein

Merkmal einer Merkmalleiste

entweder per Hand eingege-

ben, wenn es im System vorher

nicht vorlag, oder aus anderen

gekoppelten Systemen oder

Modulen übernommen werden,

z.B. auf Seiten des Lieferanten

aus seinem Katalogsystem und

auf Seiten des Anwenders aus

dem verfahrentechnischem Mo-

dul seines CAE-Systems.

4.3 Erfahrungen aus dem
Projekt

Ein vollständig elektronischer

Ingenieur-Workflow wurde

realisiert und damit dessen

Entwicklung

Material-
wirtschaft

Vertrieb

Einkauf

Instandhaltung

Anlagen-
planung

Produkte

Siemens
E+H
P+F
ATB

Lieferanten
Bayer Technology Services

als Anwender

Anfrage
XML-Übertragungs-
datei (SOLL)

mögliche
Geräte

XML-Über-
tragungsdateien

(IST), Geräteangebote

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

Anfrage
XML-Übertragungs-
datei (SOLL)

ausge-
wähltes

Gerät

XML-Übertragungs-
dateien (IST),

einsetzbare Geräte

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

>XML>
<>
…
</>

A
d

ap
te

r

PLT-CAE

hier: SmartPlant-
Instrumentation

A
d

ap
te

r

Intergraph

>XML>
<>
…
</>

Bild 11: Prinzip des Datenaustausches zwischen Anwender und Lieferanten [15].

Bild 10: Eingabemaske für Werte.
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Machbarkeit auf Basis der PRO-

LIST-Merkmalleisten nachge-

wiesen. Die erstmalige Reali-

sierung eines solchen Inge-

nieur-Workflows über unter-

schiedliche Systeme und Sys-

temwelten birgt bei einer erst-

maligen Anwendung be-

stimmte Probleme in sich. Das

liegt in der Natur der Sache

gerade bei solch einem Pro-

jekt, das hier beschrieben wur-

de. Hinzu kam gleichzeitig ein

Systemwechsel bei Intergraph

auf SmartPlant Instrumenta-

tion Version 7.

Optimierungsbedarf betrifft

folgende Punkte:

� Benutzerfreundlichere Ge-

staltung des Anwendungs-

pakets bzw. Zurverfügung-

stellung von Tools im Um-

feld der hauseigenen

Systeme

� Steigerung der Performanz

des Servers

� Weitere Schnittstellen

(Adapter) in und aus den

hauseigenen Systemen.

Hierzu zählen Katalogsyste-

me auf der Lieferantenseite,

Procurement- und Instand-

haltungssysteme auf der An-

wenderseite

Auf der Lieferantenseite

wird jetzt mit Nachdruck an

den Adaptern in die hauseige-

nen Katalogsysteme gearbei-

tet. Auch die Schnittstelle von

und nach SmartPlant Instru-

mentation war nicht ohne

Probleme zu realisieren. Der

Grund liegt in der Tatsache,

dass unterschiedliche Granula-

ritäten im CAE-System und der

XML-Strukturdatei vorhanden

waren. Dieses Problem wird in

der einen oder anderen Form

mit jedem System auftreten,

das nicht schon auf der Basis

der XML-Strukturdatei erstellt

wurde.

5. Die nächsten Schritte

Die nächsten Schritte bestehen

darin, die Idee des standardi-

sierten Produktdatenaustau-

sches in die Breite zu bringen

sowie den internationalen

Standardisierungsprozess zu

forcieren.

Erfolge stellen sich erst

dann ein, wenn der elektroni-

sche Workflow in der Praxis an-

gekommen ist. Wichtige Vorar-

beiten sind erledigt:

� Die Bereitstellung standar-

disierter Merkmale und

Merkmalleisten durch PRO-

LIST ist erfolgt inkl. des Da-

tenmodells und der Umset-

zung in der PROLIST-Daten-

bank

� Die internationale Standar-

disierung wurde durch ei-

nen Antrag bei DKE und IEC

eingeleitet

� Führende Lösungsanbieter

wie SAP und Paradine TKS

haben die Technologie im-

plementiert 

� Der elektronische Workflow

ist prototypisch erprobt

worden (proof of work)

Nun gilt es, die standardi-

sierten Merkmale und Merk-

malleisten auch für die kauf-

männischen Geschäftsprozesse

zu nutzen und zu implementie-

ren. Damit wird die Durchgän-

gigkeit der Daten erreicht und

Redundanz von Daten im Un-

ternehmen weiter verringert.

Standardisierte Merkmale redu-

zieren die Komplexität in Ge-

schäftsprozessen.

An dieser Stelle soll der

Dank den Firmen ausgespro-

chen werden, die mit nicht ge-

ringen Ressourcen PROLIST

und das Pilotprojekt unter-

stützt haben bzw. weiterhin un-

terstützen.
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